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DESCRIPCION
Producto tissue, método de fabricacion de un producto tissue y aparato para estampar en relieve una capa de tissue
Campo de la invencién

La presente invencion se refiere a un producto tissue incluyendo al menos una capa, preferiblemente dos o tres
capas. Ademas, la presente invencion se refiere a un método correspondiente de fabricar tales productos tissue y a
un aparato para estampar en relieve una capa de tissue que tiene un rodillo de estampar en relieve y un
contrarrodillo.

Antecedentes de la invencion

Como se ha indicado, la presente invencion se refiere en particular a la fabricacion de un producto tissue vy, asi, a la
produccion y el procesado de una capa de tissue o lamina de tissue, respectivamente. El tissue se define como un
papel absorbente blando que tiene un peso base bajo. En general se selecciona un peso base de 8 a 30 g/mz,
especialmente de 10 a 25 g/m2 por capa. Sin embargo, el peso base también puede ser de hasta 50 g/m2 y
tipicamente de hasta 40 g/m”. El peso base total de productos tissue multicapa esta en un rango de 16 hasta 100
g/m? y en particular hasta aproximadamente 80, 70 o 50 g/m?. Su densidad es tipicamente inferior a 0,60 g/cm®, en
particular inferior a 0,30 g/cm® y mas preferiblemente entre 0,08 y 0,20 g/cm®.

La produccion de tissue se distingue de la produccion de papel, por ejemplo por su peso base sumamente bajo y su
indice de absorcion de energia de traccion mucho mas alto (véase DIN EN 12625-4 y DIN EN 12625-5). El papel y el
tissue también difieren en general con respecto al médulo de elasticidad que caracteriza las propiedades de
esfuerzo-deformacion de estos productos planos como un parametro del material.

El tissue se hace de pulpa, incluyendo esencialmente el proceso y el aparato, respectivamente:
I: Una seccion de formacion incluyendo la caja de cabezal y la porcién de tejido de formacion,
II: Prensado o TAD (secado mediante aire)

[1I: cilindro yankee u otros medios de secado.

IV: Cresponado.

V: Otros tratamientos posteriores, supervisiéon y zona de devanado.

Los pasos I-ll en dichos pasos de proceso incluyen valores de secado de hasta 40%. En un TAD, por ejemplo, los
valores de secado entrantes podrian ser de aproximadamente 20% vy los valores de secado de salida podrian ser,
por ejemplo, de aproximadamente 60-65%, lo que requeriria secado adicional, a aproximadamente 90-95%. Los
pasos lll y IV son opcionales.

En la técnica anterior se conocen varias técnicas para impartir a la capa de tissue una configuracion tridimensional.

Una técnica es la formacion en humedo de la capa. La formacion en hiumedo se define como una configuracién
tridimensional formada en una etapa en hiumedo mientras las fibras todavia pueden ser movidas, preferiblemente las
fibras se secan en esta posicion. Hasta unos valores de secado de hasta aproximadamente 40% se considera que
las fibras tienen la capacidad de moverse dentro de la lamina.

La formacién en humedo de la capa puede ser realizada por medio del tejido de formacion, el tejido TAD o el tejido
de transferencia (es decir, el tejido usado para transferir la capa de tissue desde la seccién de formacion, por
ejemplo, a la seccién TAD), estando la capa en contacto con estos tejidos de modo que se forme una configuracion,
que es impartida por el tejido. Esta configuraciéon puede dar lugar a un cierto volumen incrementado del papel y
también a un aspecto textil. Ademas de los tejidos, tal configuracién se puede proporcionar en la porcion de
formaciéon en humedo por medio de rodillos, fieltros o cintas. En este contexto una cinta es una alternativa de un
tejido e incluye un sustrato de soporte con una estructura o configuracion de resina aplicada. De forma similar a un
tejido, también la estructura de la cinta incluye nudos y cavidades, sin embargo, no se forman por hilos de trama y
urdimbre, sino por la estructura de resina aplicada.

Otra técnica usada en la técnica anterior es el estampado en relieve. El estampado en micro asi como en macro
relieve y también el estampado en relieve decorativo son conocidos en la técnica anterior para convertir ldmina de
papel tissue obtenida de la maquina de papel en un producto tissue acabado, donde la conversion también se
conoce como el procesado de la lamina de papel tissue con el fin de proporcionar una o mas capas de tissue que
forman el producto de papel tissue final. Se entiende que la lamina de papel continua se puede denominar una capa
de tissue cuando es procesada y convertida en una maquina de conversién. Ademas, el denominado preestampado
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en relieve de una capa de tissue es conocido hacia arriba de la laminacién a un producto tissue multicapa acabado,
por ejemplo. Dichos procesos se llevan a cabo cuando el papel esta seco.

Una configuracion formada en humedo impartida en un estado humedo mantiene mucho mejor su estructura en
rehumectacion en comparacién con una configuracion introducida en un estado secado, por ejemplo por medio de
estampado en relieve.

Ademas, en la técnica anterior se conocen productos tissue de dos capas, que incluyen dos capas, produciéndose
ambas capas, por ejemplo, en una maquina de papel TAD, es decir, se usa TAD para el secado. Cada capa en sus
dos superficies tiene una configuraciéon formada en hiumedo (impartida por el tejido TAD). Hay una configuracién en
el lado de tejido de la capa, es decir, el lado de la capa que esta en contacto directo con el tejido TAD, que tiene la
topografia superficial negativa del tejido TAD o la impresién del tejido TAD. Ademas, también hay una configuracién
en el lado de la capa opuesta al lado de tejido, que también es impartida por el tejido TAD; sin embargo, es
sustancialmente el positivo del tejido TAD. Las dos capas se juntan de modo que las dos superficies externas
opuestas del producto tissue de dos capas tengan el mismo aspecto o el contrario. Es decir, los lados de tejido
representan las superficies externas o los lados opuestos a los lados de tejido.

Un papel TAD es mas caro en comparacion con papel tissue fabricado en una maquina que no tenga seccién TAD.
Sin embargo, el aspecto textil del papel TAD mas caro y, mas esencialmente, la mayor capacidad de absorcién son
mas deseados por el cliente. En contraposicion, el papel tissue en el que no se ha impartido intencionadamente la
configuracion formada en humedo (papel tissue no formado en himedo) tiene ventajas en comparacion con el papel
TAD, tales como la imprimibilidad. Esto también se aplica viceversa en lo que se refiere a otras propiedades de los
respectivos materiales.

Resumen de la invencion

En base a la explicacion anterior, el problema técnico de la presente invencion es proporcionar un producto tissue
que tenga un aspecto visual mejorado y una sensacion similar de superficie seca en sus dos lados exteriores y, en
caso de un producto tissue multicapa, que puede ser producido a un costo mas razonable sin interferir con el
aspecto visual, y proporcionar un método correspondiente de fabricar y un aparato para estampar en relieve una
capa de tissue con el fin de mejorar su aspecto visual.

Este objeto se logra con un producto tissue que tiene las caracteristicas de las reivindicaciones 1 o 2. Ademas, este
objeto se logra con un método segun las reivindicaciones 10 o 11.

Se definen realizaciones de la presente invencion en las reivindicaciones dependientes.

Un producto tissue monocapa segun una realizaciéon de la invencion incluye una primera superficie externa y una
segunda superficie externa, teniendo la primera superficie una configuracion formada en himedo y teniendo la
segunda superficie una configuracion en relieve que imita la configuracion formada en humedo. La configuracion en
relieve se forma en el estado seco de la capa. En caso de que la capa sea, por ejemplo, una capa TAD, la lamina de
papel correspondiente que sale de la maquina de papel es de dos lados, es decir, el papel tiene dos lados diferentes,
un lado mas aspero y otro lado mas suave. El lado mas aspero contacta con el tejido TAD, es decir, el lado mas
aspero es el lado de tejido. Ambos lados indicados tienen una configuracion impartida por el tejido TAD y la
terminologia configuraciéon “formada en hiumedo” incluye cualquiera de ellas, la impartida en el lado de tejido y la
impartida en su lado opuesto. Por ejemplo, aplicando una configuracion en relieve en el lado mas aspero, se supera
parcialmente la aspereza (es decir, se ablanda) y la sensacién de superficie seca es similar a la sensacion de
superficie seca en el lado mas suave, es decir, el lado opuesto al lado de tejido. Ademas, ambos lados tendran un
aspecto visual similar. En este caso, la configuracion en relieve imita la configuracion formada en hiumedo impartida
por el tejido TAD en el lado del papel opuesto al lado de tejido. En otros términos, la configuracion en relieve tiene
una topografia superficial similar (positiva) al tejido TAD. Alternativamente, la configuracién en relieve también puede
ser aplicada a la superficie mas suave que imita la configuracién formada en humedo en la superficie mas aspera.
En otros términos, la configuracién en relieve tiene una topografia superficial similar al negativo de la topografia
superficial del tejido TAD. Es concebible que una capa no se someta a TAD y que la configuracién formada en
himedo sea impartida por otros medios distintos del tejido TAD, pero todavia en el estado humedo de la capa, como
se ha definido anteriormente.

Ademas, la presente invencién también proporciona un producto tissue multicapa incluyendo al menos dos capas
incluyendo dos capas exteriores, teniendo cada capa exterior una primera superficie y una segunda superficie,
teniendo una capa exterior una configuracion formada en hiumedo en al menos la primera superficie y teniendo la
otra capa exterior una configuracion en relieve en al menos la primera superficie que imita la configuracién formada
en humedo en la primera superficie de la capa exterior, juntdndose ambas capas exteriores de modo que sus
respectivas primeras superficies representen superficies externas del producto tissue multicapa. Ademas de las
capas exteriores, como se ha descrito, también puede haber una capa intermedia 0 mas capas intermedias. La capa
0 capas intermedias podrian ser de cualquier tipo de papel tissue, capa o capas TAD, capa o capas de tissue
cresponadas en seco, asi como capa o capas sin ninguna configuracion formada en himedo intencional o cualquier
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combinacién de los mismos. Asi, las dos capas exteriores se pueden juntar directamente en un producto tissue de
dos capas o indirectamente mediante una capa o capas medias en un producto tissue de tres 0 mas capas. Como en
la realizacion anterior, la terminologia “formado en humedo” incluye cualquier tipo de configuracion impartida a la
lamina de papel en el estado humedo. Por ejemplo, si se usa un tejido para impartir la configuracién, a ambas
superficies externas se les puede impartir una configuraciéon y cualquiera de estas configuraciones queda cubierta
por la terminologia anterior. En particular, si se usa, por ejemplo, un tejido TAD como la capa exterior, la superficie
mas aspera o la superficie mas suave de la lamina de papel puede ser usada como superficie externa del producto
tissue. Dependiendo de qué superficie se use, la configuraciéon en la otra capa exterior se estampa en relieve
correspondientemente en la misma configuracién o en al menos en una configuracién similar. Por lo tanto, como se
ha mencionado anteriormente, la configuracion en relieve en la otra capa exterior puede tener una topografia
superficial similar al positivo o al negativo de la topografia superficial del tejido usado para impartir la configuracién
formada en humedo en la capa exterior.

Segun una realizacion preferida del producto tissue multicapa de la invencién, al menos las dos capas exteriores se
obtienen de diferentes maquinas de papel. Como resultado, las capas exteriores que tienen propiedades diferentes
se pueden juntar mejorando las propiedades generales del producto tissue. Aunque ambas capas exteriores se
obtienen de diferentes maquinas de papel, el aspecto visual de las superficies externas del producto tissue es al
menos similar.

Preferiblemente, una capa es una lamina TAD obtenida de una maquina de papel TAD vy la otra capa es una lamina
de tissue no formada en seco. En este contexto el término “no formada en seco” significa que en el estado humedo,
como se ha definido en la parte introductoria, a la capa no se le imparte intencionadamente una configuraciéon o
tridimensionalidad, respectivamente. Por ejemplo, una capa de tissue fabricada sin ser sometida a TAD y que
tampoco en las secciones hacia arriba de la seccion de secado se somete a formacion en humedo se considera no
formada en humedo. Se ha de entender que también una capa que tiene una configuracion, por ejemplo, impartida
por el tejido de formacién se considera no formada en humedo, a condicién de que la configuracion no esté
destinada a fines decorativos o funcionales, sino que resulte de la técnica convencional de las maquinas de papel.

En una realizacion, la configuracion en relieve de las realizaciones anteriores de la presente invencion tiene
impresiones de cavidades y nudos. Dependiendo de la superficie imitar, las impresiones de cavidades forman
depresiones y las impresiones de nudos forman salientes en la capa o viceversa. Con referencia al ejemplo anterior
de una capa TAD que tiene una configuracion formada en hiumedo en ambas superficies externas, las impresiones
de nudos de la configuracion en relieve forman salientes y las impresiones de cavidades de la configuracion en
relieve forman depresiones, en el caso de que la superficie mas suave (es decir, el lado opuesto al lado de tejido) de
la capa o lamina TAD se haya de imitar. En este caso, la topografia superficial de la configuracién en relieve es la
misma o al menos similar a la topografia superficial del tejido TAD usado para impartir la configuracion formada en
himedo, donde la topografia superficial de la configuracién en relieve es la misma o al menos similar a la topografia
superficial negativa del tejido TAD. Por otra parte, si la superficie mas aspera (el lado de tejido) de la capa TAD se ha
de imitar, las impresiones de nudos de la configuracion en relieve forman depresiones y las impresiones de
cavidades de la configuracién en relieve forman salientes. En este caso, la topografia superficial de la configuracion
en relieve es la misma o al menos similar al negativo de la topografia superficial del tejido TAD usado para impartir la
configuracién formada en humedo.

Las impresiones de nudos se extienden sustancialmente en paralelo a la direcciéon de la maquina y estan espaciadas
una de otra en la direccién transversal a la maquina. La direccidon de la maquina se define como una direcciéon de
transporte de la capa o lamina durante la fabricacion del tissue, respectivamente. La direccién transversal a la
maquina se define como la direccién perpendicular a la direccidon de la maquina, teniendo las impresiones de nudos
una forma sustancialmente lineal. En esta realizacion las impresiones de nudos se alinean en crestas lineales en una
direccion inclinada a la direcciéon de la maquina y a la direccion transversal a la maquina. En este contexto, las
impresiones de nudos, como se ha indicado, pueden estar presentes en forma de depresiones o salientes.

Segun una realizacion preferida de la presente invencion, la configuracion en relieve incluye menos de 30 salientes
por cm?. Los salientes son las zonas definidas por las impresiones de nudos o cavidades.

La configuracion en relieve del producto tissue descrito anteriormente puede tener una topografia superficial
parecida a textil.

Ademas, se prefiere que la configuracion formada en humedo se forme por unos medios seleccionados del grupo
que consta de un tejido de formacién, un tejido TAD, un tejido de transferencia, un fieltro, una cinta, un rodillo o
combinaciones de los mismos. En este contexto una cinta es una alternativa de un tejido e incluye un sustrato de
soporte con una estructura o configuracion de resina aplicada. De forma similar a un tejido, también la estructura de
la cinta incluye nudos y cavidades, sin embargo, no estan formados por hilos de trama y urdimbre, sino por la
estructura de resina aplicada y su tratamiento mecanico. Se ha de entender que formado en humedo significa que la
configuracion es impartida a la capa en un estado en el que la capa todavia tiene fibras mdviles dentro de la capa, lo
que normalmente corresponde a valores de secado de aproximadamente hasta 40%, como se ha explicado en la
parte introductoria, y que todas las técnicas a impartir tal configuracion formada en hiumedo, conocidas en la técnica,
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han de quedar cubiertas por la presente invencion.

Ademas del producto tissue, la presente invencién también proporciona un método de fabricar un producto tissue
monocapa que tiene dos superficies externas. El método de fabricacién incluye los pasos de producir una capa de
tissue de modo que al menos una de sus superficies externas tenga una configuracién formada en humedo. La
configuracién formada en himedo puede ser generada por cualquier tipo de técnica como se ha indicado. También
en este caso, el término “formado en hiumedo” no solamente cubre la configuracién en el lado de la capa en contacto
directo con los medios que imparten la configuracién formada en humedo, sino también la configuracién en el lado
opuesto. Ademas, el método incluye estampar en relieve la otra superficie externa de la capa opuesta a dicha
superficie externa en una configuracion que imita la configuracion formada en hiumedo de la configuracién formada
en humedo formada en dicha superficie externa.

También se facilita un método de fabricar un producto tissue multicapa que tiene al menos dos capas incluyendo dos
capas exteriores, y dos superficies externas opuestas. En este caso, el método incluye los pasos de producir una
primera capa en una primera maquina de papel, teniendo la primera capa una configuracion formada en himedo en
al menos una de sus dos superficies externas; producir una segunda capa en una segunda maquina de papel,
estampar en relieve la segunda capa en al menos una de sus dos superficies externas en una configuracién que
imita la configuracion formada en humedo de la primera capa, y finalmente juntar la primera capa y la segunda capa
de modo que la configuracion formada en hiumedo y la configuracién en relieve formen las dos superficies externas
del producto tissue multicapa. Ademas de una primera capa y una segunda capa, también puede haber una capa o
capas medias, como se ha mencionado previamente. Por lo tanto, las capas exteriores se pueden juntar directa o
indirectamente. Ademas, la explicacion del producto tissue multicapa también se aplica para el método
correspondiente de modo que se remite al lector al paso anterior.

Breve descripcion de los dibujos

Otras caracteristicas y ventajas de la presente invencion seran evidentes por la descripcion detallada siguiente con
referencia a los dibujos acompariantes, en los que:

La figura 1 representa un ejemplo de una maquina de papel que tiene una secciéon TAD y un cilindro yankee como
seccién de secado.

La figura 2 es una vista en perspectiva que representa la estructura de un tejido TAD, que puede servir como un
maestro para la configuracion en relieve o la configuracién en relieve de la presente invencion.

La figura 3 es una vista en planta de alternativamente un tejido de una maquina de papel y de una configuracion en
relieve desarrollada a un plano de un rodillo de estampar en relieve segun una realizaciéon de la presente invencion.

La figura 4 es una vista en seccion transversal a lo largo de la linea B-B en la figura 3, donde, en este caso, la figura
3 es una vista en planta en el tejido. Y

La figura 5 es una vista en seccion transversal a lo largo de la linea B-B en la figura 3, donde, en este caso, la figura
3 es una vista en planta en una configuracién en relieve segun una realizacion de la presente invencion desarrollada
a un plano superficial.

Descripcion de una realizacion preferida

A continuacion se describe una realizacién preferida de la presente invencién con referencia a los dibujos
acompanfantes. La realizacion solamente tiene la finalidad de exponer un ejemplo de la presente invencion y no tiene
finalidad limitativa.

El proceso de fabricar tissue en forma de una lamina se explica con referencia a la figura 1. La lamina de tissue
puede ser usada como una capa en un producto tissue. La maquina de papel representada puede estar dividida en
cinco secciones, la seccion de formaciéon |, la seccién TAD Il, que puede ser alternativamente una seccion de
prensado, la seccion Il para los medios yankee u otros medios de secado, la seccién de cresponado IV y otros
tratamientos posteriores, la secciéon de descarga o devanado V. En la seccidon de formacion | se ha dispuesto dos
tejidos de formacion, el tejido de formacion interior 1 y el tejido de formacién exterior 2. La caja de cabezal 3 inyecta
pulpa a una linea de contacto entre el tejido interior 1 y el tejido exterior 2. Posteriormente, la lamina (no ilustrada) es
transportada encima del tejido interior 1. El tejido interior 1 de una maquina de papel convencional puede ser usado
para impartir una cierta configuracion tridimensional (configuracion formada en himedo) en una superficie externa de
la lamina. Esto es conocido en general por los expertos, de modo que otros detalles no se consideran necesarios en
este contexto.

Entre la seccion de formacion | y la seccion TAD Il la lamina de papel tissue es transferida desde el tejido de

formacién interior 1 a un tejido TAD 5. Esta transferencia se logra haciendo coincidir ambos tejidos 1 y 5 en una
cierta zona. Se ha previsto una caja de vacio o zapata captadora 6, que transfiere la lamina desde el tejido de
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formacion interior 1 sobre el tejido TAD 5. En este transcurso, la lamina se drena mas. Como resultado de la caja de
vacio 6 colocada hacia arriba de los tambores TAD, la lamina de papel tissue y sus fibras pueden ser aspiradas a las
cavidades formadas entre nudos del tejido TAD 5.

Una posibilidad de lograr una tridimensionalidad de la lamina es la denominada “transferencia rapida”. En la
transferencia rapida, el tejido de formacion 1 avanza mas rapido que el tejido TAD. Asi, la capa de lamina de tissue
es arrastrada conjuntamente sobre el tejido TAD de modo que se logra tridimensionalidad.

Un modo de lograr mas tridimensionalidad es tener otra caja de vacio 18, una denominada caja de moldeo, colocada
Unicamente en el tejido TAD. Como resultado de esta caja de vacio 18, la ldamina de papel tissue y sus fibras son
aspiradas a cavidades formadas entre nudos del tejido TAD 5. Por lo tanto, la densidad de fibras de la lamina en las
cavidades del tejido es menor que en la zona de los nudos.

Como resultado, se forma una configuracién tridimensional prevista en ambas superficies externas opuestas de la
lamina, es decir, no solamente en la superficie externa en contacto con el tejido TAD, sino también en la superficie
externa opuesta de la lamina. Estas dos configuraciones (es decir, la configuracion de lado de tejido y la
configuracion de lado opuesto) también se consideran formadas en hiumedo.

El tejido TAD avanza a través de un denominado tambor TAD (en la realizacion ilustrada dos tambores) parcialmente
encerrado por una campana. En la realizacién de la figura 1, se sopla aire caliente desde las campanas a través de
la lamina al tambor TAD. La direccién de soplar el aire caliente se representa en la figura 1 por medio de flechas. Sin
embargo, la direccién de soplar el aire caliente también puede ser completamente distinta, es decir, el aire caliente
puede ser soplado desde el tambor a través de la lamina a la campana. Este proceso de soplar aire caliente a través
de la lamina da a este método de secado su nombre TAD (secado mediante aire). Por medio de este proceso, se
asegura la configuracion formada en hiumedo impartida por el tejido TAD en la(s) superficie(s) externa(s).

Segun una realizacién posible, la lamina es transferida posteriormente a una seccién Il por medio de un rodillo de
presion usando presion minima a un cilindro yankee 8, donde la ldmina se seca mas por medio de campanas de
secado o una campana de secado 9 y se intensifica la configuraciéon formada en himedo mejorando la densidad de
las porciones de configuracién que ya tienen alta densidad, porque los nudos de tejido son empujados contra el
cilindro yankee con la lamina colocada entremedio. Segun la seccién IV en el extremo de descarga del cilindro
yankee se puede obtener un denominado raspa de crepe 10 también con el fin de cresponar la lamina en esta
posicion.

Finalmente, la lamina es enrollada en la seccion de devanado V.

El proceso de fabricacion de la lamina de papel tissue no se describe con mas detalle, porque el proceso como tal,
asi como los aparatos, son conocidos en la técnica.

La figura 2 representa segun una de las miltiples realizaciones la estructura y la configuraciéon de un tejido TAD 5 en
una vista en perspectiva que puede servir como un maestro para la configuracién formada en hiumedo a imitar. El
tejido TAD 5 en la realizacion mostrada esta tejido y consta de hilos de urdimbre 12 y hilos de trama 13. En la
realizacién mostrada el hilo 12 se extiende alternativamente sobre tres hilos de trama y bajo dos hilos de trama. Los
hilos de urdimbre 12 se extienden en paralelo a la direccidon de la maquina MD, mientras que los hilos de trama 13 se
extienden en la direccion transversal de la maquina CMD, es decir, perpendiculares a la direccion de la maquina.

Con respecto a la orientacion de los hilos de trama y urdimbre, puede haber una aberracién de aproximadamente
10°.

Como se puede deducir claramente de la figura 2, los hilos de urdimbre 12 estan espaciados uno de otro
perpendicularmente a la direccién de la maquina, es decir, en la direccion transversal de la maquina, mientras que
los hilos de trama 13 estan espaciados uno de otro paralelos a la direccién de la maquina. Ademas, por la figura 2 es
evidente que las porciones de los hilos de urdimbre 12, que se extienden sobre los hilos de trama 13, es decir, los
nudos, se alinean en una fila inclinada a la direcciéon de la maquina MD. Por ejemplo, los nudos 12a a 12e formados
por los hilos de urdimbre forman una diagonal inclinada a la direcciéon de la maquina MD. En otros términos, un
primer nudo 12a conjuntamente con un segundo nudo adyacente en la direccion transversal de la maquina, por
ejemplo 12b, forman una linea inclinada en la direccion de la maquina. De la misma forma se forman otras
diagonales en otros angulos a MD combinando nudos de otra forma.

También se forman cavidades 13a en las secciones en las que los hilos de urdimbre 12 se extienden debajo de dos
hilos de trama 13.

Aunque la figura 2 solamente representa una vista en perspectiva de un tejido TAD 5, que sirve como un maestro
para una configuracion en relieve del aparato segun la presente invencién, una realizacién de la configuracion en
relieve de la invencién en base a este tejido TAD ilustrado tendria un aspecto sustancialmente idéntico excepto que
hay agujeros en comparacion con una tela tejida.
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En consecuencia, también una vista esquematica en planta como se representa en la figura 3 en un tejido TAD, que
sirve como maestro para la superficie del rodillo de estampar en relieve de la presente invencion, seria la misma que
la vista en planta de la configuracion en relieve segun la presente invencién desarrollada a un plano superficial. En
este contexto, “desarrollado a un plano superficial” significa que la configuracién del rodillo de estampar en relieve es
en general cilindrica, de modo que la configuracién es arqueada, se ilustra en un plano, mas bien que arqueada.

La idea basica de la presente invencidon se explica a continuacion por medio de una realizacion preferida de la
presente invencion con referencia a las figuras 3 a 5.

En la realizacién de la figura 3, si se considera como una vista en planta de un tejido TAD, los hilos de urdimbre 12
se extienden alternativamente sobre tres hilos de trama 13 y debajo de dos hilos de trama 13. Ademas, los nudos de
los hilos de urdimbre 12, es decir, las porciones que se extienden sobre los hilos de trama 13, se alinean en una
orientacion inclinada a la direcciéon de la maquina MD, como muestran los signos de referencia 12a a 12d.

La figura 4 representa una seccion transversal a lo largo de la linea B-B en la figura 3, si la vista en planta en la
figura 3 se considera como una vista en planta de un ejemplo de un tejido TAD. También se ilustra en la figura 4 que
un hilo de urdimbre 12 se extiende alternativamente sobre tres hilos de trama 13 y debajo de dos hilos de trama 13.

Si la figura 3 se considera una configuracién en relieve para un rodillo de estampar en relieve segun una realizacion
de la presente invencién, donde la configuracién en relieve se ha desarrollado en un plano superficial, el espacio
entre los hilos de trama 13 y los hilos de urdimbre 12, que se denominan 14, no son agujeros como en un tejido TAD,
sino que representan el plano mas bajo de la configuracién en relieve de material masivo. Ademas, en este caso, las
partes de los hilos de urdimbre 12 que forman los nudos 12a a 12d en el tejido TAD 15, forman crestas lineales que
se alinean en diagonal a la direccion de la maquina, como se ha descrito anteriormente con respecto al tejido TAD
de la figura 2. Las partes en las que los hilos de urdimbre 12 se extienden debajo de los hilos de trama 13 forman
cavidades o depresiones, aunque en el caso presente las partes de los hilos de trama 16 también son visibles en la
topografia superficial de la configuracién en relieve (véase la figura 5).

Segun la presente invencion, la topografia superficial de un tejido usado en la fabricacién de tissue (en la presente
realizacién preferida un tejido TAD) es la misma que la topografia superficial de la configuracion en relieve novedosa
del rodillo de estampar en relieve de la realizaciéon de la presente invencion. Por esta razén, la vista en planta del
tejido TAD, asi como de la configuracién en relieve segun la presente invencion, es sustancialmente la misma. Si la
seccion transversal de una configuracion en relieve segun la presente invencion se toma a lo largo de la linea B-B en
la figura 3, se puede trazar la seccion transversal representada en la figura 5. La seccién transversal en la figura 5 es
sustancialmente la misma que la estructura superficial de la figura 4. Las superficies superiores de los hilos de
urdimbre 12, asi como las superficies superiores de los hilos de trama 13 conjuntamente con los espacios entre los
hilos de urdimbre 12 y los hilos de trama 13 como plano mas bajo 17, forman una superficie completamente cerrada
(topografia superficial).

En la figura 5 se facilitan las crestas lineales 15 y los rebajes formados entremedio, es decir, en la zona
correspondiente a la del tejido TAD en el que el hilo de urdimbre 12 se extiende debajo de dos hilos de trama 13.
Ademas, se facilita un tercer plano 17. Las crestas lineales 15 imitan los hilos de urdimbre 12, mientras que los
rebajes imitan las cavidades del tejido TAD. Los salientes bajos 16 imitan los hilos de trama 13. Ademas, el tercer
plano 17 forma una superficie en la que se facilitan en general los agujeros 14 en el tejido TAD entre los hilos de
urdimbre 12 y los hilos de trama 13. En consecuencia, la configuracion en relieve representada en la figura 5 y segun
una realizacion de la presente invencion imita un positivo de un tejido TAD, como se representa en la figura 4 en
seccion transversal. En otros términos, la topografia superficial de una y otra es sustancialmente la misma.
Preferiblemente, la configuracion en relieve de la gresente invencion incluye menos de 30 protuberancias (en dicho
caso las crestas lineales imitan los nudos) por cm®. Alternativamente, la topografia superficial de la configuracién en
relieve en el rodillo de estampar en relieve puede ser el negativo de la de la configuracion del tejido TAD. En otros
términos, la configuracién impartida por el tejido TAD al lado de tejido (es decir, el lado en contacto con el tejido) de
la capa en el estado humedo sirve como maestro para la configuraciéon en relieve en el rodillo de estampar en
relieve. Asi, las partes del hilo de urdimbre 12 que forman los nudos 12a a 12e en el tejido TAD son rebajes en la
configuracién en relieve del rodillo de estampar en relieve y las partes de las cavidades 13a en el tejido TAD son los
salientes.

La presente invencién propone asi un aparato para estampar en relieve una capa de tissue que tiene un rodillo de
estampar en relieve y un contrarrodillo. El rodillo de estampar en relieve es preferiblemente un rodillo de acero y el
contrarrodillo es preferiblemente un rodillo de caucho. El rodillo de estampar en relieve incluye una configuracion en
relieve como la representada por ejemplo en la figura 3 en conexién con la figura 5. La configuracion en relieve tiene
la topografia superficial por ejemplo de un tejido TAD, que se usa convencionalmente en la fabricacion de una capa
de tissue TAD y que imparte una configuracion (formada en humedo) en la(s) superficie(s) externa(s) de la capa de
tissue. Alternativamente, la configuraciéon en relieve también puede ser un negativo de la topografia superficial mas
bien que el positivo.
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El aparato de la presente invencion se sitla preferiblemente hacia abajo de una maquina de papel de modo que la
configuracion en relieve sea impartida a la capa de tissue durante el procesado adicional de la capa de tissue, es
decir, la conversion de la capa de tissue. Alternativamente, el aparato también se puede disponer entre la raspa de
crepe 10 y el devanado 11.

Segun una realizacién preferida de la presente invencion, la topografia superficial de la configuracion en relieve es el
negativo de la topografia superficial del tejido TAD 5 usada para impartir una configuracion formada en humedo en
una capa de tissue. En esta realizacion, la capa de tissue tiene una configuraciéon formada en humedo en sus dos
superficies externas. Se imparte una configuracion superficial mas aspera en el lado de tejido de la capa y se imparte
una configuracion superficial mas suave en el lado opuesto. La topografia superficial del lado mas suave
corresponde sustancialmente a la topografia superficial del tejido TAD. Por lo tanto, para impartir una configuracién
similar también en el lado de tejido de la capa, el lado de tejido de la capa se estampa en relieve con una unidad de
estampado en relieve, donde el rodillo de estampar en relieve tiene el negativo de la topografia superficial del tejido
TAD. Asi, se puede lograr un producto tissue monocapa que tiene dos superficies de aspecto similar. Aplicando una
configuracion en relieve en el lado aspero, la aspereza se supera parcialmente y la sensaciéon de superficie seca es
similar a la sensacion de superficie seca en el lado mas suave, es decir, el lado opuesto al lado de tejido. En caso de
que la configuracion de lado de tejido se haya de imitar, el lado mas suave se estampa en relieve por medio de un
rodillo de estampar en relieve, cuya topografia superficial es sustancialmente idéntica a la topografia superficial del
tejido TAD. También en este caso se puede evitar la bilateralidad del producto monocapa. Sin embargo, la presente
invencion no se limita a la fabricacion TAD y la topografia superficial de la configuracién en relieve no tiene que ser
necesariamente la misma que la topografia superficial de un tejido TAD. De hecho, se puede usar la topografia
superficial de un tejido de formacién 1 o tejido de transferencia (no representado). Ademas, si se usa una tela, la tela
no tiene que ser necesariamente tejida. De hecho, la presente invencion incluye todos tipos de tejidos y otros medios
usados para fabricacion de papel, que imparten una configuracién a la lamina en el estado humedo (es decir, hasta
valores de secado de la lamina de aproximadamente 40%).

Por una parte, la presente invencion puede ser usada para un producto tissue monocapa descrito anteriormente, asi
como, por otra parte, para un producto tissue multicapa. Asi, por ejemplo, se puede acoplar una capa TAD y una
capa de tissue de otro proceso como capas exteriores, donde la Ultima esta provista de la configuracion en relieve
novedosa con el fin de imitar una de las superficies externas de la capa TAD. Preferiblemente, dicha superficie mas
suave (lado opuesto al lado de tejido) de la capa TAD se usara como superficie externa de la capa exterior en el
producto tissue multicapa de la presente invencion. La otra capa exterior de otro tipo, que es preferiblemente una
capa de tissue no provista de una configuracion formada en humedo de cualquier tipo, se estampara en relieve por
medio de un rodillo de estampar en relieve que tiene la topografia superficial negativa de un tejido TAD.
Posteriormente, ambas capas se juntan de modo que una superficie externa sea la superficie externa que tenga la
configuracién TAD (en el ejemplo presente el lado mas suave) producida por el tejido TAD vy la otra superficie externa
sea la superficie externa que tenga la configuracién en relieve que imite la configuracion TAD formada en humedo.
También podria haber capas adicionales entre dos capas exteriores, la capa o capas intermedias pueden ser TAD o
de otro tissue. Asi, el aspecto del producto tissue se mejora porque ambas superficies externas parecen idénticas y
las propiedades del producto se pueden adaptar al uso respectivo.

Se prefiere en especial un producto tissue que tenga dos capas o tres capas. Una capa exterior es un tissue no
formado en seco (es decir, un tissue no provisto intencionadamente de una configuracién en el estado humedo)
provisto de un relieve novedoso en una superficie externa. La segunda capa exterior es una capa TAD que tiene en
una superficie externa una “configuracion TAD”. Ambas capas exteriores se juntan de modo que sus superficies
externas representen las dos superficies externas del producto tissue final. En este contexto, la superficie externa de
una capa TAD es preferiblemente la superficie que en el proceso de fabricacion TAD anterior descrito entra en
contacto con el cilindro yankee, es decir, la superficie de la capa de tissue, que esta enfrente del lado de tejido. No
obstante, como se ha mencionado anteriormente, también esta superficie esta provista de una configuracion TAD
formada en humedo. El producto anterior es especialmente ventajoso, porque ambas superficies externas del
producto tissue son Opticamente idénticas, aunque ambas capas exteriores de tissue se fabriquen en diferentes
magquinas de papel. Asi, se puede fabricar productos tissue que combinan las propiedades de dos capas de diferente
fabricacion (cresponado en seco y TAD) en un producto, sin interferir con el aspecto optico o la sensacion de
superficie seca del producto tissue. Esto da lugar a una mayor flexibilidad con respecto a las propiedades del
producto y a menores costos con respecto al producto que usa solamente capas TAD. Mas importante aun, todo
esto se puede lograr sin interferir con el aspecto dptico o la sensacién de superficie seca, tal como, por ejemplo, la
suavidad, del producto con respecto a la bilateralidad. Ademas, un papel en relieve tendra una ligera mejora de
absorcién y de la tasa de absorcién, lo que naturalmente también tendra un efecto general en el producto multicapa.
Ademas, si se usa una capa de tissue, que no tenga configuraciéon formada en himedo, su imprimibilidad se mejora
en gran medida en comparacion con una capa TAD.

Dado que la monocapa, asi como el producto tissue multicapa de la presente invencion, se produce por medio de la
unidad de estampado en relieve incluyendo el rodillo de estampar en relieve con la configuracion en relieve anterior,
como se ha descrito anteriormente, los salientes del rodillo de estampar en relieve que imitan nudos, por ejemplo, de
un tejido TAD forman impresiones de nudos en la capa que tiene la configuraciéon en relieve, alineandose las
impresiones de nudos en depresiones lineales que forman una diagonal a la direcciéon de la maquina y la direccion

8



10

ES 2389 655 T3

transversal de la maquina (como las impresiones de nudos impartidas por el tejido TAD en el estado humedo). Si la
topografia superficial del rodillo de estampar en relieve es el negativo de la topografia superficial del tejido TAD, los
nudos del tejido TAD forman rebajes en la configuracién en relieve del rodillo de estampar en relieve y las cavidades
del tejido TAD forman salientes en la configuracién en relieve del rodillo de estampar en relieve. Por lo tanto, en el
producto correspondiente, las impresiones de nudos se alinean en rellenos o salientes formando una diagonal a la
direccion de la maquina y la direcciéon transversal de la maquina. En este caso los salientes (impresiones de
cavidades) forman depresiones en la capa en relieve. Por lo tanto, depende de la configuraciéon a imitar que las
impresiones de nudos sean depresiones o salientes en la configuracion en relieve de la capa. Lo mismo se aplica a
las impresiones de las cavidades.

Finalmente, se indica que la presente invencion es especialmente adecuada en el campo de productos tissue
higiénicos, tales como pafiuelos, papel higiénico, rollos de cocina, toallas de mano, objetos de limpieza y similares.
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REIVINDICACIONES

1. Producto tissue monocapa incluyendo una primera superficie externa y una segunda superficie externa, teniendo
la primera superficie una configuracién formada en humedo y teniendo la segunda superficie una configuracion en
relieve que tiene una topografia superficial similar o idéntica a la de la configuracién formada en himedo.

2. Producto tissue multicapa incluyendo al menos dos capas incluyendo dos capas exteriores, teniendo cada capa
exterior una primera superficie y una segunda superficie, teniendo una capa exterior una configuraciéon formada en
himedo en al menos la primera superficie y teniendo la otra capa exterior una configuracion en relieve en al menos
la primera superficie, teniendo la configuraciéon en relieve una topografia superficial similar o idéntica a la de la
configuracion formada en himedo en la primera superficie de la capa exterior, juntandose ambas capas exteriores
de modo que sus respectivas primeras superficies representen las superficies externas del producto tissue multicapa.

3. Producto tissue segun la reivindicacion 2, donde al menos las dos capas exteriores se obtienen de diferentes
maquinas de papel.

4. Producto tissue segun la reivindicacion 3, donde la capa exterior es una lamina TAD y al menos la otra capa
exterior es una lamina de tissue no formada en humedo.

5. Producto tissue segun alguna de las reivindicaciones precedentes, donde la configuracién en relieve tiene
impresiones de cavidades y nudos.

6. Producto tissue segun la reivindicacion 5, donde las impresiones de nudos se extienden sustancialmente en
paralelo a la direccion de la maquina y estan espaciadas una de otra en la direccién transversal de la maquina,
alinedndose las impresiones de nudos en una direccién inclinada a la direccion de la maquina y la direccién
transversal de la maquina.

7. Producto tissue segun algur;a de las reivindicaciones precedentes, donde la configuracion en relieve incluye
menos de 30 protuberancias/cm®.

8. Producto tissue segun alguna de las reivindicaciones precedentes, donde la configuracién en relieve tiene una
topografia superficial parecida a textil.

9. Producto tissue segun alguna reivindicaciéon precedente, donde la configuracién formada en humedo se forma por
medios seleccionados del grupo de un tejido de formacion, un tejido TAD, un tejido de transferencia, un fieltro, una
cinta, un rodillo o combinaciones de los mismos.

10. Método de fabricacién de un producto tissue monocapa que tiene dos superficies externas, incluyendo los pasos
de:

- producir una capa tissue, teniendo al menos una de sus superficies externas una configuracion formada en himedo
impartida por medios de formacién en hiumedo seleccionados del grupo de un tejido de formacién, un tejido TAD, un
tejido de transferencia, un fieltro, una cinta, un rodillo o combinaciones de los mismos;

- estampar en relieve la otra superficie externa de la capa enfrente de dicha superficie externa en una configuraciéon
que tiene una topografia superficial similar o idéntica a la de la topografia superficial positiva o negativa de los
medios de formacién en humedo.

11. Método de fabricacidon de un producto tissue multicapa que tiene al menos dos capas, incluyendo dos capas
exteriores, y dos superficies externas opuestas, incluyendo los pasos de:

- producir una primera capa en una primera maquina de papel, teniendo la primera capa una configuracién formada
en humedo en al menos una de sus dos superficies exteriores impartida por medios de formaciéon en humedo
seleccionados del grupo de un tejido de formacion, un tejido TAD, un tejido de transferencia, un fieltro, una cinta, un
rodillo o combinaciones de los mismos,

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

- estampar en relieve la segunda capa en al menos una de sus dos superficies exteriores en una configuracion que
tiene una topografia superficial similar o idéntica a la de la topografia superficial positiva o negativa de los medios de
formacion en humedo, y

- juntar la primera capa y la segunda capa de modo que la configuracién formada en humedo de la primera capa y la
configuracién en relieve de la segunda capa formen las dos superficies exteriores del producto tissue.

12. Método segun la reivindicacién 11, donde la primera capa es una lamina TAD, impartiéndose la configuracion
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formada en humedo en la seccién TAD de la primera maquina de papel, y siendo la segunda capa una lamina de
tissue no formada en humedo.
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Fig.5
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