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DESCRIPCION
Rollo de producto celulésico fibroso

La presente invencion se refiere al ambito de los productos de guata de celulosa para uso sanitario o doméstico y se
dirige en particular a productos en rollos tales como rollos de papel de bafio (o papel higiénico) y analogos.

Tiene por objeto un rollo compuesto por articulos a base de (o esencialmente hechos de) un producto celulésico
fibroso. Mas concretamente y segun una realizacion preferida, tiene por objeto un rollo del que algunas hojas, y mas
concretamente del que cada hoja que lo compone, presenta un solo motivo Unico totalmente comprendido en el formato
de dicha o de dichas hojas, es decir, que no esté cortado por uno o mas de los cuatro bordes que delimitan la hoja
(generalmente de forma o superficie rectangular).

En general, se conocen ya productos del tipo mencionado anteriormente envasados en forma de rollos. En estos rollos,
las hojas del producto a distribuir se enrollan habitualmente sobre un tubo central de seccién cilindrica, de carton o
similar. En el ambito en cuestion, dichas hojas enrolladas de interés para el usuario estan hechas convencionalmente
de productos celulésicos fibrosos de (o principalmente de) guata de celulosa y ensambladas en forma de una o varias
capas unidas superpuestas (productos estratificados o de tipo “sandwich”) sucesivamente una tras otra sobre el rollo,
estando dichas hojas separadas entre si, en direccion perpendicular a la direccion de desenrollado de las hojas, por
lineas perforadas o de precorte que permiten arrancar o separar una o varias hojas del rollo.

En el caso de rollos de hojas multicapa, las diferentes capas del mismo tamafo superpuestas estan, segun el uso
destinado de la hoja y/o las exigencias impuestas por los deseos del consumidor y/o las limitaciones de las técnicas
de produccién, mas o menos fuertemente unidas entre si utilizando diferentes técnicas de ensamble de dichas capas.

En la mayoria de los casos, la asociacion de las capas en un producto multicapa, esencialmente de guata de celulosa,
se realiza mediante aplicacion de un adhesivo entre dichas capas. Dicho encolado se realiza mediante cualquier
producto adhesivo utilizado generalmente en el ambito de los papeles sanitarios y domésticos para asociar capas
entre si, tal como un alcohol polivinilico en disolucién en un medio acuoso. Esta asociacién mediante encolado se
puede combinar con otro tipo, igualmente convencional, de asociaciéon de capas que es puramente mecanico y que
consiste en deformar, localmente, por compresion, las capas a unir de modo que estas Ultimas, insertadas unas en
otras bajo la presion de un cilindro, se mantengan juntas una vez que se complete la operaciéon de asociacion.

En el caso de encolado, el adhesivo hasta ahora se habia depositado de manera uniforme sobre toda la superficie de
las capas del producto enrollado. Sin embargo, al estar asociado el depdsito del adhesivo al motivo del gofrado, eso
requiere un motivo de gofrado que cubra toda la superficie del producto.

Por lo tanto, los motivos utilizados actualmente son de tamaro relativamente pequefio y se repiten varias veces en la
direccion de marcha y en la direccion transversal de cada hoja, habitualmente con al menos dos motivos similares o
idénticos por hoja de papel, por ejemplo de papel de bafo.

Esto crea una sucesién continua de motivos gofrados a lo largo de las hojas sucesivas al desenrollar el producto del
rollo, estando cortados dichos motivos de manera mas o menos aleatoria cuando se encuentran con uno de los bordes
laterales de la cinta formada por la sucesion de las hojas enganchadas entre si cuando se desenrollan en la direccion
de marcha y cuando se encuentran con un borde transversal que se forma en la direccion transversal cuando el usuario
separa una hoja del rollo y/o dos hojas sucesivas. Esto es particularmente critico y antiestético cuando los motivos
son relativamente grandes en su superficie en relacion con las dimensiones de la hoja, ya que estos cortes rompen el
motivo y pueden, debido a la forma geométrica de ciertos motivos, revelar zonas debilitadas en las que las uniones
estan, debido al corte de dicho motivo, debilitadas en comparacion con lo que seria el caso en un motivo integro sin
cortes.

Otro inconveniente relacionado con el tipo de asociacion por encolado mencionado anteriormente consiste en hacerse
rigida la hoja de papel (debido al adhesivo) y por lo tanto un enrollamiento mas dificil y méas delicado. Por otra parte,
se constata con un tratamiento mecanico de tipo gofrado un efecto “opuesto” debido a las protuberancias en particular
en la zona de uso, es decir, en la zona central de la hoja de papel y una penetracién acelerada por un liquido de dicho
papel por un efecto denominado “carpa” en las protuberancias de asociacién antes mencionadas.

Finalmente, la resistencia en los motivos de gofrado se debilita en la zona de uso debido en particular a la destruccion
de las fibras.

Estos inconvenientes son particularmente importantes cuando el papel enrollado es papel de bafio o similar, cuyas
principales cualidades investigadas son sobre todo la flexibilidad, suavidad, resistencia al desgarro (en particular en
estado humedo) y el aspecto estético. El documento WO 2006/092817 A1 divulga un rollo de hojas a base de un
producto celulésico fibroso con las caracteristicas del preambulo de la reivindicacién 1.
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Por lo tanto, existe una necesidad real de poder ofrecer al consumidor un rollo de papel de este tipo que combine a la
vez una estética presentable, preferiblemente original y modificable a voluntad, con propiedades de resistencia,
flexibilidad y suavidad al menos equivalentes a las de los productos enrollados conocidos en los que los motivos se
repiten a frecuencias que pueden ser muy altas y que se cortan en los bordes de las hojas en estado enrollado o
desprendido de dicho rollo.

La presente invencion tiene como objetivo paliar al menos algunos de estos inconvenientes.

Con este fin, propone un nuevo esquema de asociacion que utiliza, en un producto envasado en rollo, la configuracién
estandar con una nueva disposicion de los puntos de encolado y de asociacion.

En efecto, para obtener una zona de uso que sea lo mas cémoda y eficiente posible para el usuario, dichos puntos de
asociacion se han desplazado hacia la periferia del producto, es decir, de la hoja y preferiblemente de cada hoja
presente en dicho rollo. Se crean entonces, por hoja, dos zonas diferentes: una zona llamada “técnica” o periférica
que se extiende desde los bordes en la direccion de marcha y/o transversal y que va hacia el interior de la hoja, y una
zona llamada “de uso” situada en el centro de la unidad de producto (una hoja).

Dicha zona técnica, que puede agrupar varias porciones de zonas disjuntas (que también comienzan desde uno o
mas bordes hacia el centro de la hoja), sirve principalmente para garantizar la asociacion de las capas y proporciona
una cierta rigidez periférica deseada, en particular, por el mismo consumidor. La superficie de la zona técnica varia,
por lo tanto, entre un limite inferior correspondiente a una resistencia suficiente a la delaminacion y un limite superior
en el que el producto se volveria demasiado rigido.

Dicha zona de uso que también puede agrupar varias porciones de zonas disjuntas (en o cerca del centro de la hoja)
sirve principalmente para proporcionar suavidad, grosor, flexibilidad, un efecto barrera (difusion) y/o resistencia (por
ejemplo a la perforacion).

El conjunto de las superficies de las dos zonas antes mencionadas o la reunién de las superficies de todas las zonas
parciales técnicas y de uso que son complementarias forma la superficie total de la hoja unitaria cuya sucesion se
enrolla.

Por lo tanto, la presente invencion tiene por objeto un rollo de hojas a base de un producto celulésico fibroso, tal como
papel higiénico, que comprende una banda enrollada constituida de una sucesion continua de hojas a base de guata
de celulosa realizadas de al menos dos capas individuales, estando cada hoja retenida, con facultad de desprenderse,
con la o las dos hojas adyacentes por una, respectivamente dos lineas de precorte, estando dichos al menos dos
capas individuales de cada hoja unidos por encolado o por presién mecanica a lo largo de una zona periférica de cada
hoja y representando la superficie de dicha zona periférica entre 4% y 60% de la superficie total de cada hoja, segun
el preambulo de la reivindicacién 1.

Segun la invencidn, este rollo presenta ademas las caracteristicas de la parte de caracterizacion de la reivindicacién
1.

La invencion se entendera mejor gracias a la siguiente descripcién, que se refiere a realizaciones preferidas, dadas a
modo de ejemplos no limitativos, y explicadas con referencia a los dibujos esquematicos adjuntos, en los que:

la Figura 1 representa, de manera esquematica, un primer ejemplo de rollo de hojas segun la invencion;

la Figura 2 representa, de manera esquematica, una vista ampliada que muestra de manera mas precisa, y visto
desde arriba, un extracto de un segundo ejemplo de rollo de hojas segun la invencion;

la Figura 3 representa, de manera esquematica, una vista ampliada, y vista desde arriba, de una hoja multicapa
de un producto A que no esta de acuerdo con la invencién y se da como ejemplo comparativo; y

la Figura 4 representa, de manera esquematica, una vista ampliada, y vista desde arriba, de una hoja multicapa
de un producto B segun la invencion.

Con referencia a las figuras 1y 2, el objeto de la presente invencion es, por lo tanto, un rollo 1 de hojas 2 a base de
un producto celulésico fibroso, tal como papel higiénico, que comprende una tira enrollada constituida por una sucesion
continua de hojas 2 a base de guata de celulosa hechas por asociacién de al menos dos capas 3 individuales, estando
retenida cada hoja 2, con capacidad de desprenderse, con la o las dos hojas 2 adyacentes por una o dos lineas de
precorte 4 respectivamente, caracterizado por que dichas al menos dos capas 3 individuales de cada hoja 2 estan
unidas por encolado o por presion mecanica a lo largo de una zona periférica 5 de cada hoja 2 y por que la superficie
de dicha zona periférica 5 representa entre 4% y 60% de la superficie total de cada hoja 2.

Segun una variante, la superficie mencionada anteriormente representa entre el 50% (excluido) y 60% (incluido) de la
superficie total de cada hoja 2.
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Preferiblemente, la unién entre dichas al menos dos capas 3 individuales de cada hoja 2 se realiza por encolado.

Una hoja 2 esta constituida por al menos dos capas 3 individuales superpuestas, generalmente del mismo tamafo y
de la misma forma rectangular, incluso cuadrada, cuyas dimensiones estadndar varian generalmente entre 90 mm vy
140 mm para la longitud (por lo tanto en la direccién de marcha SM, es decir, paralelamente a la direccion de
desplazamiento del producto enrollado) y entre 80 mm y 110 mm para la anchura (por lo tanto en la direccion
transversal ST, es decir, perpendicularmente a la direcciéon de desplazamiento del producto enrollado). Para garantizar
una cohesion suficiente de la hoja 2 y evitar cualquier delaminacién de esta ultima, se podra prever ventajosamente
una unién de las capas 3 de manera que la resistencia a la delaminacion entre cada capa 3 individual sea de al menos
1 g/cm.

Para mayor claridad, las diferentes capas 3 individuales superpuestas no se han representado en las figuras adjuntas.
Se admite en el marco de la presente invencion que el ejemplo representado comprende cinco capas superpuestas
rectangulares del mismo tamarno (14 cm x 11 cm), siendo la capa 3 representada en las figuras adjuntas la situada
sobre la cara externa (visible para el usuario) del rollo 1 segun la invencion.

Las otras capas (no mostradas) pueden ser capas simples dotadas, en toda su cara, de un micro-gofrado regular
continuo y uniforme constituido por protuberancias estandar con una densidad de al menos 20 protuberancias/cm2,
preferiblemente con una densidad comprendida entre 30 y 100 protuberancias/cm2. Las capas 3, por ejemplo en
numero de 6, se pueden unir entre si gracias a un encolado periférico, por ejemplo un encolado obtenido aplicando
adhesivo sobre un gofrado convencional constituido por protuberancias cuyas cuspides son de forma circular de un
diametro comprendido entre 0,1 mm y 1,5 mm, preferiblemente entre 0,6 mm y 1,1 mm, distribuidas de manera
homogénea segin una densidad de protuberancias comprendida entre 5 protuberanciasicm2 y 80
protuberancias/cm2, preferiblemente entre 5 protuberancias/cm2 y 30 protuberancias/cm2.

Alternativamente, el encolado se puede realizar aplicando un adhesivo sobre un motivo de gofrado cualquiera, pero
situado en la zona periférica 5, como por ejemplo el resultante del gofrado particular representado con mas detalle en
la figura 2 para otro ejemplo de rollo 1 segun la invencién. Un modo de unién preferido es el descrito en la patente
francesa publicada con el n° FR-A-2653793 que permite garantizar un depésito de adhesivo uniforme en la zona de
unién sin hacer rigida la hoja.

Sin apartarse del marco de la presente invencién, la unién entre dichas al menos dos capas 3 individuales de cada
hoja 2 se puede realizar por cualquier unién mecanica conocida por el experto en la técnica que permita asociar de
manera puramente fisica al menos dos capas 3 entre si, por ejemplo por presion mecéanica, gofrado, moleteado, etc.

El nimero de capas 3 individuales que forman cada hoja 2 puede estar comprendido entre dos y diez, y preferiblemente
comprendido entre cuatro y siete capas 3 individuales.

Las capas 3 estan hechas normalmente de guata de celulosa (pura o mayoritaria) de un gramaje comprendido entre
10 g¢/m2 y 50 g/m2 y pueden comprender aditivos convencionalmente utilizados en este ambito en la medida en que
estos ultimos no interfieran de manera critica con las otras caracteristicas técnicas de la invencién. Los gramajes y la
naturaleza de las capas 3 pueden variar de una capa 3 a otra, pero son preferiblemente iguales o sustancialmente
iguales para todas las capas 3 o para una gran parte de las capas 3. El gramaje de cada hoja 2 esta comprendido
entre 30 g/m2 y 150 g/m2, preferiblemente comprendido entre 85 g/m2y 115 g/m2.

Segun un primer aspecto de la invencidn, el rollo 1 segin la invencion se caracteriza por que la totalidad de las
superficies de unién entre dichas capas 3 de al menos una hoja 2, preferiblemente de cada hoja 2, es inferior a la
superficie cubierta por dicha zona periférica 5. De manera particularmente preferida, la superficie de unién entre dichas
capas 3 de al menos una hoja 2, preferiblemente de cada hoja 2, esta comprendida entre 1% y 50%, preferiblemente
entre 3% y 7% de la superficie total cubierta por dicha zona periférica 5.

Por lo tanto, se evita hacer demasiado rigida la hoja 2, y de manera nueva e inesperada se obtiene un rollo 1 formado
por hojas 2 flexibles.

La superficie de unién se ha ajustado para preservar la flexibilidad de la tira del rollo 1 formada por la sucesion de las
hojas 2 cuando éstas estan todavia enganchadas entre si para garantizar en particular un buen enrollamiento de
dichas hojas 2 mientras se mantiene una buena resistencia a la delaminacién de estas ultimas.

Por zona periférica 5 se entiende la zona que comienza desde uno o varios bordes, incluso desde los cuatro bordes o
extremos de la superficie que define la hoja 2 (incluyéndolo o incluyéndolos) y que se extiende hacia el centro de dicha
hoja 2. Se evita asi cualquier apertura estrecha de las capas 3 o la formacién de pliegues que perjudican el aspecto
del producto. Un ejemplo de geometria simple de esta zona periférica 5 es una tira rectilinea continua de espesor
constante alrededor de dicha hoja 2 rectangular. Por supuesto la forma de dicha zona periférica 5 puede ser irregular
y/o discontinua y/o curvilinea, etc., siempre que pueda definir una superficie en la que tenga lugar la asociacién entre
las capas 3 a unir y que se sitde en la periferia de la hoja 2.
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De manera completamente conveniente, el rollo 1 segun la invencién esta constituido por hojas 2 relativamente
“gruesas” que, manteniendo una buena suavidad, se enrollan perfectamente para formar un rollo 1.

Segun una realizacion preferida, el rollo 1 segun la invencidn se caracteriza por que la unién entre dichas al menos
dos capas 3 individuales de cada hoja 2 se realiza sobre todo el contorno de al menos una hoja 2, preferiblemente de
cada hoja 2.

Ventajosamente, la unién entre dichas al menos dos capas 3 individuales de cada hoja 2 se realiza en dicha zona
periférica 5 de manera discontinua, preferiblemente por puntos de unién 6 y/o por rectas o porciones de rectas de
unién 7 y/o por linea(s) de unién curva(s) 7'.

Como se muestra en las figuras 1 y 2, el rollo 1 segun la invenciéon esta en un ejemplo particular encolado,
caracterizado por que el adhesivo se deposita en dicha zona periférica 5 de manera discontinua, en la presente
invencion por puntos de unién 6, por lo tanto puntos de encolado (de forma redonda o sensiblemente redonda)
distribuidos en dicha zona periférica 5. Por razones de claridad, solamente una parte de los puntos de unién o de
encolado 6 se ha representado en la figura 2, siendo sugeridos por lineas punteadas los otros puntos de unién o de
encolado 6. También por razones de claridad, la existencia de las hojas 2 vecinas a la izquierda y a la derecha de la
hoja 2, representada en la figura 2, solo se ha sugerido por el dibujo del contorno general sin representar los detalles
de estas hojas 2 que son idénticas a la representada de manera detallada en el centro de la figura 2.

De manera conveniente, y en el caso mas general con respecto a la asociacion de las diferentes capas 3, los puntos
de unién 6 mencionados anteriormente estan situados en al menos una parte de la recta de unién 7 que tiene por
origen una o varias de las cuatro esquinas de al menos una hoja 2, preferiblemente de cada hoja 2, y dirigida(s) hacia
el interior o el borde adyacente a dicha esquina de dicha o dichas hojas 2.

Segun otro aspecto, la o las partes de recta de unién 7 no son paralelas a los lados que definen la longitud y/o la
anchura de una hoja 2, preferiblemente de cada hoja 2.

Por lo tanto, se pueden dibujar porciones de lineas rectas de unién 7 que evocan rayos de sol que irradian desde una
0 cada una de las cuatro esquinas de la hoja 2.

Segun una variante, el rollo 1 segln la invencion se caracteriza ademas por que los puntos de unién 6 estan situados
en al menos una linea curva de union 7' en arco de circulo cuyos dos extremos estan situados en un mismo borde de
una o de cada hoja 2 y cuya concavidad esta dirigida hacia el interior de dicha o dichas hojas 2. Tales lineas curvas
de unién 7' también se han sugerido en la figura 2.

Ventajosamente, la separacion entre los puntos de union 6 adyacentes de una misma porcion de linea de union recta
7 o curva 7' no es uniforme, en al menos una hoja 2, preferiblemente en cada hoja 2.

Como se ve en la figura 2, la distancia entre dos puntos de unién 6 adyacentes situados en una misma recta de unién
7 puede variar y, como se muestra, se puede reducir por ejemplo con una proximidad creciente al centro de la hoja 2.

Esto permite crear efectos estéticos y actuar en la densidad de puntos de unién 6 en la zona periférica 5.

En efecto, al disminuir la superficie de asociacion en la zona periférica 5, se aumenta mediante gofrado constante la
presién aplicada localmente a la capa 3 y por lo tanto la penetracién del adhesivo en las diferentes capas 3
superpuestas para ensamblar.

Segun una variante, se puede prever que la separacién de los puntos de unién 6 es uniforme en al menos una hoja 2,
preferiblemente en cada hoja 2.

Segun la invencién, al menos una hoja 2, preferiblemente cada hoja 2, presenta en su zona central 8 que no forma
parte de la zona periférica 5, al menos un motivo 9 realizado por gofrado.

El o los motivos 9 se realizan en forma de puntos de motivos 9'.

El o los motivos 9 se realizan en forma de al menos una superficie cerrada gofrada de manera homogénea a razén de
una densidad global de puntos de motivo 9', en forma de protuberancias debidas al gofrado, comprendida entre 20
protuberancias/cm? y 100 protuberancias/cm?, preferiblemente entre 60 protuberancias/cm?y 100 protuberancias/cm?,
estando el diametro de las cuspides de seccion circular de las protuberancias comprendido entre 0,1 mmy 1,5 mm,
preferiblemente entre 0,3 mmy 0,6 mm.

En los ejemplos ilustrados en las figuras 1 y 2, el motivo 9 es una forma geométrica cuadrada especifica o un évalo
gofrado con protuberancias redondas convencionales.
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Lo mas preferiblemente, el rollo 1 seguin la invencién se caracteriza por que al menos una hoja 2, preferiblemente cada
hoja 2, comprende un solo y Unico motivo 9 completamente incluido en la superficie que no pertenece a la zona
periférica 5 de la hoja 2 o de cada hoja 2.

A diferencia de los motivos repetitivos conocidos, en la presente invencién no hay por lo tanto riesgo alguno de que
un motivo 9, preferiblemente centrado en la hoja 2, sea cortado por un borde lateral o un borde definido por una linea
de precorte 4.

A este respecto, debe tenerse en cuenta que la expresién linea de precorte 4 incluye también las fronteras no
rectilineas (por ejemplo ondas) incluso si se prefieren ampliamente lineas de precorte 4 rectas. Estas lineas son
convencionales y estan formadas por todas las técnicas conocidas y habitualmente utilizadas por los expertos en la
técnica, por ejemplo por estampillado o corte con cuchillas apropiadas en un dispositivo ad hoc en el cabezal de
bobinado en el que se forman los rollos. El precorte se puede realizar segun perforaciones en forma de lineas de
puntos (redondos) o de trazos (segmentos).

Segun otra caracteristica, existe, entre el o los contornos 10 del o de los motivos 9 y los contornos 11 que delimitan la
zona periférica 5, al menos una zona libre 12 que no tiene gofrado, marcado en seco u otro signo distintivo.

Se refuerza asi el contraste entre dicho motivo 9 y el resto de la capa 3.
Segun una variante, el o los motivos 9 comprende(n) uno o varios digitos y/o una o varias letras.

Por lo tanto, se puede marcar y personalizar el producto en rollo con cualquier mensaje, un eslogan publicitario, el
nombre (marca comercial del producto) o analogos.

De una manera particularmente interesante, se puede prever que el numero total de tipos de motivos 9 diferentes
presentes en un mismo rollo 1 completo sea un nimero entero comprendido entre 1y 25, preferiblemente entre 1y 6.
De esta manera, se pueden proporcionar eventualmente diversos tipos de motivos 9 diferentes simultaneamente
presentes en un mismo rollo 1, siempre a razén de un motivo por hoja 2.

En una realizacién, dicho rollo 1 comprende al menos una hoja 2 que no presenta en su zona central 8, que no forma
parte de la zona periférica 5, ninglin motivo 9 realizado por gofrado y/o marcado en seco. Por lo tanto, se puede dejar
una o varias hojas 2 en blanco en sus zonas centrales 8, lo que permite aun aumentar el nimero de combinaciones
de productos obtenibles.

Ventajosamente, las hojas 2 que presentan un motivo 9 se alternan con hojas 2 que no presentan motivo 9.

Preferiblemente, la alternancia consiste en la sucesion de una hoja 2 dotada de un motivo 9 con exactamente una hoja
2 no dotada de un motivo 9, etc.

Para producir un producto segun la invencién, se puede utilizar cualquier instalacién convencional conocida en la
industria del papel. En una instalaciéon convencional, dos capas 3 principales de guata de celulosa, que pueden estar
una y/o la otra estratificadas en multicapa, procedentes de sus respectivas bobinadoras se guian para pasar alrededor
de dos cilindros de caucho y después entre éstos y dos cilindros gofradores de acero dotados de relieves apropiados.
Estos relieves pueden, por ejemplo, estar distribuidos segun los motivos visibles en las figuras 1 y 2. Una de las dos
capas 3 mencionadas anteriormente se pega por medio de un cilindro de encolado (o cilindro aplicador) de caucho
que comprende una parte en relieve cuyo dibujo corresponde al de la zona periférica 5 de encolado de las hojas 2 de
manera que el adhesivo accionado por el cilindro aplicador se distribuya segun este motivo. Se puede gofrar una o las
dos hojas 2 sobre toda su superficie. El encolado se realiza solo en la zona periférica 5 correspondiente a la parte en
relieve del cilindro de encolado. Segun otra realizacion, uno de los dos o los dos cilindros estan dotados de relieves,
a lo largo de una zona periférica 5 del formato del producto en rollo deseado. Entonces se puede utilizar un cilindro de
encolado liso.

Después del encolado, las dos capas 3 principales se ensamblan en el intervalo de pinzamiento proporcionado entre
los cilindros gofradores que giran a velocidades iguales y sentidos opuestos.

Segun una variante, se gofra una capa 3 simple o multiple entre un cilindro de caucho y un cilindro de acero grabado
adecuadamente, es decir, con relieves segun la periferia del formato de producto deseado. Se deposita el adhesivo
sobre las cuspides de los relieves. Finalmente, se aplica sobre la capa 3 una segunda, respectivamente tercera capa
3 mediante un tercer cilindro de caucho de tipo acoplador. La segunda y tercera capa 3 se pueden gofrar también
antes de su asociacion. Este tercer cilindro garantiza asi la asociacién de la segunda, respectivamente de la tercera
capa 3 con la primera. Para el tercer cilindro se puede utilizar también un cilindro de acero.

La hoja 2 multicapa asi resultante del dispositivo de fabricacion se conduce hacia una cabeza de bobinadora en la que

eventualmente se corta al formato deseado y en la que las lineas de precorte 4 se forman a intervalos regulares en la
tira de hojas 2 por un dispositivo apropiado de cuchillas antes de enrollar el producto en forma del rollo 1.
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Pruebas:

Se han realizado pruebas para verificar la eficacia técnica de la invencién con respecto a otro producto en rollo dado
como ejemplo comparativo.

Un primer producto A en rollo del que una hoja 2 separada se ha representado esquematicamente en la figura 3,
consiste en seis capas de guata de celulosa pura teniendo cada una un gramaje 18,7 g/m2. Este producto A se ha
obtenido asociando dichas capas 3 mediante gofrado/encolado con adhesivo Forbo SWFT L998/4 segun el motivo
representado en la figura 3 en la que el gofrado/encolado se realiza por los puntos de union 6, a saber, encolado en
forma de grandes protuberancias 6 y distribuido en una gran parte de la hoja 2 y principalmente en la zona central 8
de esta ultima. Las cuatro zonas simplemente gofradas (sin pegar), por ejemplo mediante un micro-gofrado
convencional, estan situadas en las cuatro esquinas de dicha hoja 2. En estas zonas el gofrado es del tipo del que
constituye el motivo 9 en las figuras 1y 2, es decir, constituido por puntos de motivos 9'. Todas las demas hojas 2 (no
representadas) del rollo 1 del producto A estan hechas de la misma manera.

Este ultimo se ha comparado con un producto B segun la invencién constituido por las mismas capas que el producto
A, pero segln una asociacion de dichas capas por gofrado/encolado segun la invencion. Las capas 3 de la hoja 2 del
producto B se han asociado segun el motivo representado en la figura 4 (que representa también una hoja 2 separada
del rollo 1) en la que el gofrado/encolado se realiza por los puntos de unién 6, a saber, puntos de encolado en forma
de grandes protuberancias 6 y distribuidos solo en la zona periférica 5 de la hoja 2. La zona simplemente gofrada (sin
pegar) se encuentra en la zona central 8 de dicha hoja 2. En esta zona Unica el gofrado es del tipo del que constituye
el motivo 9 en las figuras 1 y 2, es decir, constituido por puntos de motivos 9'. Todas las demas hojas 2 (no
representadas) del rollo 1 del producto B se hacen también de la misma manera.

A continuacién, se dan los resultados de las diferentes pruebas comparativas.

Resistencias en seco en N/m segln la norma NF EN 12625-4:

Resistencia SM Resistencia ST
Producto A 656 289
Producto B (invencién) 791 310

En configuracién de ajustes y de tejido de partida idéntico, se advierte una clara mejora de la resistencia con un
gofrado/asociacion unicamente en la periferia del producto.

Se observa una mejora del 20% en la resistencia en la direccién de marcha y 7% en la resistencia en la direccién
transversal.

Ademas, durante las pruebas de traccién se ha constatado que la zona central 8 no asociada ofrece la mejor proteccion
para el usuario. En efecto, las primeras capas 3 para ceder se encuentran en capas centrales, mientras que con la
zona de uso asociada las primeras capas 3 que se rompen son las del exterior.

Efecto barrera (difusién):

Se ha realizado una prueba de penetracion en los dos productos anteriores A 'y B:

La prueba consiste en distribuir de manera homogénea gotas de diez microlitros de agua destilada en la zona central
8 de utilizacion y en verificar si estas gotas atraviesan o no el producto.

Con el producto B segun la invencion solo pasa el 9% de las gotas, a diferencia de un gofrado/asociacion convencional
(producto A) en el que pasa el 100% de las gotas.

Flexibilidad:
La flexibilidad del formato, expresada en N, se determina por el método llamado de “Anillo y Varilla” que consiste en
hacer pasar una hoja de una superficie dada a través de un agujero de diametro ligeramente superior al diametro
grande de un tronco de cono rodeado por la hoja. Se mide la fuerza de traccién sobre la hoja (en N) antes y durante
su paso a través del agujero (en mm). Al pasar a través del agujero, la pendiente de la curva cambia y se registra el
valor de la fuerza en el punto de inflexién.
Se ha obtenido para los dos productos mencionados anteriormente:

Producto A: 215 +/-20 cN

Producto B (segun la invencion): 175 +/-15 cN
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Por lo tanto, se constata una mejora del orden del 23% de la flexibilidad en comparacién con un producto conocido.

Suavidad:

Producto A: efecto opuesto incluso minimo
Producto B: sin efecto opuesto porque no hay picos adhesivos transversales

Se han llevado a cabo pruebas, por consumidores, comparativas entre el producto B segun la invencion y productos
conocidos, por ejemplo de la marca “MOLTONEL” (marca registrada), pruebas segun las cuales se ha reconocido una
clara mejora con respecto a suavidad, grosor y economia a la vez. El beneficio que llega primero es relativo a la
suavidad, después viene el espesor y luego la economia de uso.

Es la simultaneidad y la sinergia de estas tres caracteristicas lo que proporciona a la invencion tanto su novedad como
su inventiva.

Por supuesto la invencion no se limita a las realizaciones descritas y representadas en los dibujos adjuntos. Son
posibles modificaciones, en particular desde el punto de vista de la constitucién de los diversos elementos o por
sustitucion de equivalentes técnicos, sin apartarse no obstante del ambito de proteccién de la invencién.
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REIVINDICACIONES

1. Rollo (1) de hojas (2) a base de un producto celulésico fibroso, tal como papel higiénico, que comprende una tira
enrollada constituida por una sucesion continua de hojas (2) a base de guata de celulosa hechas por asociacion de al
menos dos capas (3) individuales, estando retenida cada hoja (2), con capacidad de desprenderse, con la o las dos
hojas (2) adyacentes por una, respectivamente dos lineas de precorte (4), estando dichas al menos dos capas (3)
individuales de cada hoja (2) unidas por encolado a lo largo de una zona periférica (5) de cada hoja (2), y representando
la superficie de dicha zona periférica (5) entre 4% y 60% de la superficie total de cada hoja (2), caracterizado por que
la unién entre dichas al menos dos capas (3) individuales de cada hoja (2), se realiza sobre todo el contorno de esta
hoja (2), por que al menos una hoja (2), preferiblemente cada hoja (2), presenta, en su zona central (8) que no forma
parte de la zona periférica (5), al menos un motivo (9) de puntos (9’) realizado por gofrado, por que el o los motivos
(9) se realizan en forma de al menos una superficie cerrada gofrada de manera homogénea a razén de una densidad
global de puntos de motivo (9’) en forma de protiberancias debido al gofrado, que tienen vértices de seccion circular,
estando dicha densidad comprendida entre 20 protuberancias/cm? y 100 protuberancias/cm?, estando el diametro de
dichos vértices de seccion circular de las protuberancias comprendido entre 0,1 mmy 1,5 mm.

2. Rollo (1) segun la reivindicacion 1, caracterizado por que la totalidad de las superficies de unién entre dichas capas
(3) de al menos una hoja (2), preferiblemente de cada hoja (2) es inferior a la superficie cubierta por dicha zona
periférica (5).

3. Rollo (1) segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 o 2, caracterizado por que la unién por encolado entre
dichas al menos dos capas (3) individuales de cada hoja (2) se realiza en dicha zona periférica (5) de manera
discontinua, preferiblemente por puntos de union (6) y/o por rectas o porciones de rectas de unién (7) y/o por linea(s)
de unioén curva(s) (7').

4. Rollo (1) segun la reivindicacion 3, caracterizado por que la unién por encolado entre dichos al menos dos capas
(3) individuales de cada hoja (2) se realiza en dicha zona periférica (5) por los puntos de unién (6), y por que los puntos
de unién (6) son puntos de encolado de forma circular o sustancialmente circular repartidos en dicha zona periférica

(®)-

5. Rollo (1) segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado por que al menos una hoja (2),
preferiblemente cada hoja (2), comprende un solo y Unico motivo (9) totalmente comprendido en la superficie que no
pertenece a la zona periférica (5) de la hoja (2) o de cada hoja (2).

6. Rollo (1) segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado por que el motivo (9) es una forma
geométrica cuadrada u ovalada gofrada con protuberancias circulares clasicas.

7. Rollo (1) segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado por que existe, entre el o los contornos
(10) del o de los motivos (9) y los contornos (11) que delimitan la zona periférica (5), al menos una zona libre (12) que
no comprende ningun gofrado, marcado en seco u otro signo distintivo.

8. Rollo (1) segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado por que el numero total de tipos de
motivos (9) diferentes presentes en un mismo rollo (1) completo es un nimero entero comprendido entre 1 y 25,
preferiblemente entre 1 y 6.

9. Rollo (1) seguin una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, caracterizado por que las hojas (2) que presentan un
motivo (9) alternan con hojas (2) que no presentan motivo (9).

10. Rollo (1) segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 9, caracterizado por que la superficie de unién entre
dichas capas (3) de al menos una hoja (2), preferiblemente de cada hoja (2), estd comprendida entre 1% y 50%,
preferiblemente entre 3% y 7% de la superficie total cubierta por la zona periférica (5).

11. Rollo (1) segln una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10, caracterizado por que el nimero de capas (3)
individuales que forman cada hoja (2) esta comprendido entre 2 y 10 y preferiblemente entre 4 y 7 capas (3)
individuales.

12. Rollo (1) segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 11, caracterizado por que el gramaje de cada hoja (2)
esta comprendido entre 30 g/m? y 150 g/m?, preferiblemente comprendido entre 85 g/m?y 115 g/m?.
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