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DESCRIPCION

Dispositivo de embuticidon para producir un material policromatico de multiples hojas hojas y su correspondiente
procedimiento

Sector técnico

La presente invencion se refiere a procedimientos y maquinas para fabricar materiales en forma de hojas, en
particular, materiales basados en fibras de celulosa, y especificamente papel, tal como, papel de tipo seda (“tissue”)
o similares.

Mas en particular, la presente invencion se refiere a un dispositivo de embuticién para embutir hojas individuales
destinados a formar una hoja de material de papel de multiples hojas.

Estado de la técnica

En el sector de fabricaciéon de papel para la produccion de productos sanitarios, servilletas o similares, tal como en
particular, papel de lavabo, toallas para cocinas, servilletas de papel o productos similares de un solo uso, se utilizan
habitualmente grupos y dispositivos mecanicos de embuticién, que deforman de modo permanente las capas de
material de celulosa para obtener efectos técnico-funcionales especificos y también efectos estéticos en los
productos terminados. La embuticion es utilizada en particular, para decorar el producto, incrementar su grosor
aparente, cambiar y aumentar la absorcién, suavidad y caracteristicas similares, asi como otros objetivos conocidos
por los técnicos en la materia.

Habitualmente los grupos de embuticién comprenden medios para la unién de dos o mas hojas y formar una hoja de
material de multiples hojas. La union es llevada a cabo en general por medio de colas. En algunos casos, las colas
pueden ser coloreadas para combinar el efecto de embuticidén con el efecto decorativo cromatico. El documento WO-
A-2005/077649 describe y muestra, por ejemplo, un grupo de embuticidon con un rodillo central de embuticiéon y una
serie de rodillos de presiéon dispuestos a lo largo de la circunferencia del rodillo de embuticion. Una o varias unidades
de encolado estan asociadas con el rodillo central de embuticidn, estando dispuestos y disefiados para aplicar una
cola debidamente coloreada a efectos de obtener efectos cromaticos especificos, también con combinacién de
colores que se afiaden a los efectos de embuticién. La cola dotada de color genera una decoracidon cromatica,
ademas de asegurar un encolado entre las hojas que forman la hoja de material de multiples hojas.

Resumen de la invencién

De acuerdo con un aspecto, un objetivo de la invencidn consiste en dar a conocer un nuevo tipo de dispositivo de
embuticidn, que permite obtener efectos técnicos y estéticos especificos que habitualmente no se puede conseguir
mediante los sistemas convencionales.

Sustancialmente, un primer objetivo de la presente invencion consiste en un dispositivo de embuticion para la
embuticiéon de una hoja de material, comprendiendo como minimo, un primer recorrido para, como minimo, una capa
de material laminar, junto con una serie de grupos de embuticion dispuestos en serie, cada uno de los cuales
comprende un rodillo de embuticidon con protuberancias de embuticiéon, un rodillo de presién que coopera con el
rodillo de embuticiéon y un dispensador para dispensar un producto liquido de color. Los grupos de embuticion estan
coordinados entre si para crear sobre la capa de material laminar un dibujo de embuticién complejo, coloreado en
una serie de colores por los dispensadores para dispensar un producto liquido.

Otras variantes, caracteristicas y realizaciones del dispositivo segun la invencién, se indican en las reivindicaciones
adjuntas y se describiran a continuacion de manera mas detallada.

Otro objetivo de la presente invencién, consiste en un procedimiento para la fabricacién de una hoja de material
embutido y decorado, en el que dicho material laminar es embutido de manera secuencial, formando series de
salientes de diferentes alturas que forman un disefio decorativo y coloreando dichas series de salientes con
diferentes colores.

Otras caracteristicas, variantes y realizaciones del procedimiento, de acuerdo con la invencion, se indican en las
reivindicaciones adjuntas.

Breve descripcion de los dibujos

La invencién se comprenderd mejor mediante la siguiente descripcidn y dibujo adjunto, que muestra una realizacion
practica no limitativa de la invencion. Mas particularmente, en el dibujo:

las figuras 1 y 2 muestran vistas laterales esquematicas de un dispositivo de embuticién con una serie de grupos de
embuticion y/o grupos de embuticién-laminado de acuerdo con la invencioén, en dos realizaciones posibles;
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la figura 1A muestra una ampliacién de una parte del rodillo de embuticién de uno de los grupos de embuticion de la
figura 16 2;

la figura 3 muestra una vista en planta de una parte esquematica de un producto de mudltiples hojas o capas
multiples, obtenido por medio de un dispositivo segun la invencién;

la figuras 4 y 5 muestran secciones esquematicas de acuerdo con IV-IV y V-V de la figura 3;

la figura 6 muestra una seccidn transversal esquematica a mayor escala de una primera hoja embutida
secuencialmente por tres grupos de embuticidn del dispositivo segun la invencion; y

la figura 7 muestra una seccidon esquematica a mayor escala de un saliente de embuticiéon de uno de los grupos de
embuticion de la figura 1 6 2.

Descripcion detallada de realizaciones de la invencién

Tal como se muestra en la figura 1, en algunas realizaciones, el dispositivo de embuticion segun la invencion,
indicado como conjunto con el numeral 1, comprende un primer recorrido para una primera hoja de material V1 y un
segundo recorrido para una segunda hoja de material V2. Una serie de grupos de embuticion estan dispuestos a lo
largo de una primera trayectoria de la hoja V1. En el ejemplo mostrado se han dispuesto tres grupos de embuticion
3, 5, 7 en serie, para embutir secuencialmente la hoja de material V1.

En algunas realizaciones, el primer grupo de embuticion 3 comprende un rodillo de embuticion 9 dotado de
protuberancias 9P, tal como esta mostrado en la ampliacion de la figura 1A. Un primer rodillo de presion 11 coopera
con el rodillo de embuticion, formando el rodillo de presion con el rodillo 9 un saliente de embuticién, por el cual pasa
la hoja de material V1. Ademas, para dispensar tinta u otro liquido de color el rodillo 9 coopera con un dispensador,
por ejemplo, una unidad de impresioén indicada esquematicamente con el numeral 13. Esta unidad de entintado o
unidad de impresion 13 aplica la tinta u otro liquido coloreado sobre los salientes formados por la embuticion de la
hoja de material V1 debido al efecto de la presién entre los rodillos de presién 11 y el rodillo de embuticion 9, que
provoca la penetracion de las protuberancias 9P dentro del grosor que cede eldsticamente, con el que estd
recubierta la superficie externa del rodillo de presién 11. El algunas realizaciones, la unidad de entintando o unidad
de impresion 13 comprende un depdsito para el liquido coloreado con una o varias cuchillas tangentes de
distribucién, un rodillo con trama o rodillo “anilox”, que recoge el liquido de color y lo transfiere a un rodillo de
“cliché”, que esta en contacto con la superficie frontal de los saliente obtenidos en la hoja de material V1. Con la
disposicidn descrita, se obtiene un primer dibujo embutido sobre la hoja de material V1, que corresponde al dibujo
segun el cual estadn dispuestas las protuberancias 9P del rodillo de embuticion 9. En la practica, los salientes
generados en el punto de tangencia de embuticion entre los rodillos 9 y 11 forman una parte del dibujo mas complejo
que es completado por el resto de unidades de embuticién e impresién, tal como se describe mas delante de forma
detallada.

De manera similar al grupo 3, el grupo de embuticion 5 incluye un rodillo de embuticion 15 y un rodillo de presion
correspondiente 17. Estos ultimos son sustancialmente similares a los rodillos 9 y 11, dado que el rodillo 15 esta
dotado de protuberancias que sobresalen radialmente hacia el exterior y que cooperan con una superficie que cede
elasticamente de una capa con la que esta recubierto el rodillo de presiéon 17. Ademas, las protuberancias del rodillo
15 pueden tener un dibujo y una disposicion distinta o parcialmente pueden ser iguales y parcialmente distintas de
las protuberancias 9P del rodillo 9. En el caso de incluso correspondencia parcial de las protuberancias, se obtiene
una combinacién especifica de colores y, por lo tanto, un efecto cromatico especifico, tipicamente un efecto de
cuatro colores obtenidos por combinacién de colores. Los rodillos 9 y 15 estdn combinados entre si de manera que
los salientes obtenidos por embuticion de la hoja de material V1, que pasa a través de los grupos embuticion 3, 5
forman parte de un dibujo mas complejo junto con los salientes generados en el punto de embuticiéon entre los
rodillos 15y 17.

Finalmente, el numeral 19 indica una unidad dispensadora para dispensar tinta u otro liquido coloreado, que se
aplica sobre los salientes formados por el rodillo de embuticion 15 con el rodillo de presién 17 u otra tinta u otro
liquido coloreado que tiene preferentemente un color o un tono distinto del que se ha aplicado por la unidad 13.

A efectos de simplificar la aplicacion de color sin necesidad de utilizar un cliché de aplicacion especifico, de acuerdo
con algunas realizaciones, las protuberancias del rodillo 15 tienen una altura superior a las protuberancias del rodillo
de embuticién 9, de manera que por una parte es posible evitar la impresion de las protuberancias o salientes
formados sobre la hoja de material V1 por el rodillo de embuticién 9 y, por otra parte, se generan salientes de mayor
altura sobre la capa V1 por medio de rodillo 15, de manera que el liquido coloreado aplicado por la unidad 19
humedece solamente los salientes de mayor altura formados sobre el rodillo 15 y no los salientes formados por el
rodillo 9. De manera alternativa, a efectos de obtener, en el segundo grupo embuticién 5, salientes de la hoja de
material, embutidos con mayor altura que los salientes generados por el grupo de embuticién 3, es posible utilizar
una presion mas elevada y/o una dureza mas reducida de la capa de recubrimiento del rodillo de presion. También
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se pueden adaptar combinaciones de estas medidas técnicas a efectos de obtener sustancialmente, en el segundo
grupo de embuticidén 5 una mayor deformacion que la deformacion de primer grupo de embuticion.

También, es posible obtener en el segundo grupo de embuiticidn (y, a continuacion, en el tercero) salientes dla hoja
de material V1 con igual altura que las generadas en los grupos de embuticion situados mas arriba, pero con
mayores protuberancias del rodillo de embuticion de manera que las zonas ya embutidas dla hoja de material V1
encuentran espacio entre protuberancias adyacentes del grupo de embuticién subsiguiente, impidiendo la aplicacion
sobre el mismo del color y evitando también su compresion.

El grupo de embuticiéon 7 comprende, de manera similar a los grupos 3 y 5, un rodillo de embuticién 21 que coopera
con el rodillo de presién 23 y con un aplicador 25 para liquido de color, siendo dichos elementos sustancialmente
equivalentes a los indicados con los numerales 9, 11 y 13 para el grupo de embuticién 3 y con los numerales 15, 17
y 19 para el grupo embuticion 5. Los salientes formados por la hoja de material V1 por el grupo de embuticién 7 son
preferentemente mas altos que los generados en el mismo elemento laminar por los del grupo de mas arriba 3 y 5,
por las razones antes mencionadas.

La figura 6 muestra esquematicamente una seccién dla hoja de material V1 que sale del grupo de embuticion 7
después de haber sido sometido a la triple accidon de embuticion mediante los grupos 3, 5, y 7. Se indican con P3,
P5 y P7, a titulo de ejemplo, tres salientes o protuberancias generadas respectivamente por las protuberancias en el
rodillo de embuticion 9, 15, y 21 de los grupos embuticion 3, 5, y 7. La altura de la protuberancia o saliente P3 es
menor que la altura de la protuberancia o saliente P5 y este ultimo, menor que de la protuberancia o saliente P7, de
manera tal que evite, durante la fase de embuticion, la compresién del saliente generado durante la fase previa, tal
como se ha explicara en mayor detalle con referencia a la figura 7, y para obtener una distribuciéon adecuada,
controlada y selectiva del colorante o tinta. C1, C2 y C3 indican tres colorante, tintas o similares aplicadas por la
unidad 13, 19, 25, respectivamente.

La figura 7 muestra una ampliacion esquematica de un detalle del area de embuticién definida en el punto de
tangencia entre el rodillo de embuticion 21 y el rodillo de presion 23. Se indica con 21P, protuberancia del rodillo de
embuticion 21 que actua simultaneamente con el rodillo de presion 23, penetrando dentro de la capa que cede
elasticamente, que recubre su superficie lateral cilindrica. La capa V1 es deformada y embutida en esta zona, en
correspondencia con las protuberancias 21 P. Tal como se ha mostrado en la representacion esquematica de la
figura 7, estas ultimas tienen una altura tal que los salientes P7 generados por ellas en la capa V1 sobresalen
radialmente mas que las proyecciones o protuberancias P3, P5 formadas sobre la capa V1 en las dos fases previas
de embuticion y formadas por el grupo de embuticion 3 y por el grupo de embuticion 5, respectivamente. De esta
manera, es posible, por una parte, evitar la compresion de los salientes P3, P5 y, por otra parte, es posible impedir
que la unidad aplicadora 25 aplique el colorante también sobre los salientes P3, P5, que se encuentran a una altura
menor, es decir, sobresalen menos que los salientes P7.

También, es posible para uno u otro de los grupos de embuticion que sean disefiados a efectos de generar en la
hoja de material V1 salientes de la misma altura que los generados, por ejemplo, por el grupo de mas arriba. De esta
manera es posible, por ejemplo, mezclar dos colorantes distintos en algunos de los salientes generados en el
elemento laminar.

Se debe comprender que a lo largo de la trayectoria de alimentacién dla hoja de material V1 se pueden disponer
solamente dos grupos de embuticion o mas de tres grupos de embuticion.

Al combinar los salientes o protuberancias de P3, P5, P7 con los colores C1, C2 C3 se obtiene un dibujo
policromatico complejo, formado por la combinacion entre si de los diferentes salientes generados en los tres grupos
de embuticién 3, 5,7.

En algunas realizaciones, la hoja de material V1 embutido y dotado de color de esta manera, es alimentado a un
grupo de embuticién laminado 31, que llega al segundo elemento V2 a lo largo de su propia trayectoria de
alimentacién. Este segundo elemento laminar puede ser sometido previamente a microembuticién a través de un
grupo embuticion auxiliar 33. En algunas realizaciones el grupo de embuticién auxiliar 33 comprende un rodillo de
embuticién 35 y un rodillo de presidon 37. En otras realizaciones el grupo embuticiéon auxiliar puede ser omitido o se
puede disponer de mas de un grupo de embuticion auxiliar.

En algunas realizaciones, el grupo de embuticion-laminado 31 comprende un rodillo de embuticion 39 dotado de
protuberancias propias, segun un dibujo que puede completar el dibujo formado por los salientes P3, P5, P7 sobre la
hoja de material V1. El rodillo de embuticion 39 coopera con un rodillo de presidén 41 que tiene una superficie lateral
que cede elasticamente, recubierta, por ejemplo, con goma sintética u otro material adecuado, de manera similar a
unos rodillos de presion 11, 17, 23 de los grupos de embuticion 3, 5, 7.

El numeral 43 indica una unidad dispensadora para dispensar cola, que dispensa cola sobre los salientes generados
en la tangencia de embuticion entre el rodillo de embuticion 39 y el rodillo de presion 41. Las protuberancias o
salientes generados sobre la hoja de material V1, tiene preferentemente una altura mayor que la altura de los
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salientes o protuberancias P3, P5, P7, de manera que la cola aplicada por el dispensador 43 es distribuida de
manera uniforme sobre las superficies frontales de los salientes generados por el rodillo de embuticion 39, pero no
sobre los salientes P3, P5, P7. En algunas realizaciones, la cola aplicada por el dispensador 43 puede tener color.
Preferentemente, los salientes generados por el rodillo de embuticion 39 sobre la hoja de material V1 estan
combinados con los salientes o protuberancias P3, P5, P7, a efecto de formar en combinacién con estas Ultimas, un
dibujo complejo que puede estar dotado de cuatro colores distintos, asimismo, la cola aplicada por el dispensador 43
puede tener color y en particular, puede tener un color o un tono distinto de las tintas u otro liquidos coloreados
aplicados por el dispensador 13, 19, y 25.

El rodillo de embuticiéon 39 forma un punto de tangencia de laminacién con un rodillo de laminacién 45. En el punto
de tangencia de laminacion entre los rodillos 39, 45, se alimenta la hoja de material V2, que puede haber sido micro
embuticion previamente en el grupo auxiliar de embuticion 33.

Lo que se obtiene a la salida del dispositivo 1 es una hoja de material N formado por dos capas acopladas entre si,
embutidas y dotadas de color. Cada uno de los elementos laminados V1, V2 puede estar compuesto, por su parte,
mediante varias capas.

Una realizacion de un dibujo embutido y dotado de color obtenido de esta manera, se representa en la figura 3 y en
las secciones de las figuras 4 y 5. Solamente a titulo de ejemplo, en este caso, el dibujo esta representado en forma
de decoracion floral con una flor con pétalos A, un centro B, un tallo C, que sobresalen de un tiesto D.

Tal como se mostrado en particular, en las secciones de las figuras 4 y 5, los pétalos A estan formados por salientes
P3 generados por el grupo de embuticion 3 y dotados de color por el colorante C1, el centro B de la flor esta formado
por salientes P5 dotados de color con el colorante C2 en el grupo de embuticién 5 vy, finalmente, el tallo C esta
formado por un saliente P5 de mayor altura dotado de color con el colorante C3. Tal como se ha mostrado en la
figura 5, el tiesto D desde la que se proyecta la flor, que esta formado por un saliente P6 de mayor altura que los
salientes P3, P4, P5, formado por el rodillo de embuticion 39 en comparacion con el rodillo de presién 41. Entre el
elemento laminado V2 y las protuberancias o salientes P6 dla hoja de material V1 se aplica una cola CC,
dispensada por la unidad de encolado 43.

En una realizacion modificada, también es posible disponer que el dibujo sea realizado por coloraciéon de la parte
interna de los pétalos, del tallo y del tiesto mediante los grupos de embuticién 3, 5, 7, mientras que el grupo de
embuticidon-laminado 31 aplica la cola a lo largo salientes lineales que definen el contorno del tallo, de los pétalos y
del tiesto. De esta manera, se obtiene una coloracion completa y un encolado a lo largo de lineas delgadas que
perfilan los diferentes elementos del dibujo con distribucion éptima de la cola. Un cuarto color, obtenido por
combinacion, es decir, por solape de dos colores de dos grupos de embuticion distintos 3, 5, 7, puede ser utilizado
para proporcionar al centro de la flor un cuarto color (efecto de cuatro colores).

La figura 2 muestra una realizacién modificada del dispositivo 1. Las mismas o equivalentes partes se han indicado
con los mismos numerales de referencia utilizados para el dispositivo de la figura 1. A diferencia de este ultimo, el
dispositivo de la figura 2 comprende una tercera trayectoria para un elemento de laminado V3, por intermedio entre
las hojas de material V1 y V2. El elemento laminador V3 puede estar dotado de embuticion por un grupo de
embuticion auxiliar 51 con un rodillo de presion 53 y un rodillo de embuticién 55 dotado de microprotuberancias a
efectos de generar, por ejemplo, una microembuticion. El producto obtenido con el dispositivo de la figura 2, es
sustancialmente similar al obtenido con el dispositivo de la figura 1, con la diferencia de que entre las hojas de
material V1 y V2 se ha interpuesto un tercer elemento laminador V3, que aumenta el volumen y grosor del producto
laminar de multiples hojas N.

Se comprendera que el dibujo solamente muestra un ejemplo que se facilita a titulo de disposicién practica de la
invencion, que puede variar en formas y disposiciones sin salir por ello del ambito del concepto subyacente en la
invencion. Cualesquiera numerales de referencia en las reivindicaciones adjuntas se han facilitado con el objetivo de
facilitar su legibilidad con referencia a la descripciéon y al dibujo y no para limitar el alcance de proteccién
representado por las reivindicaciones
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo de embuticiéon para la embuticion de un material laminar (N), que comprende, como minimo, una
primera trayectoria para, como minimo, una hoja de material (V1) de material laminar, a lo largo del cual estan
dispuestos en serie una pluralidad de grupos de embuticion (3, 5, 7), cada uno de los cuales comprende un rodillo de
embuticion (9, 15, 21) con protuberancias de embuticién (9P), un rodillo de presion (11, 17, 23) que coopera con
dicho rodillo de embuticién (9, 15, 21) y un dispensador (13, 19, 25) para dispensar un producto liquido dotado de
color sobre los salientes de embuticion (P3, P5, P7) formados por embuticion sobre dicho, como minimo, una hoja
de material (V1), en el que dichos grupos de embuticion estan combinados entre si, para generar sobre dicha hoja
de material (V1) de material laminar, un disefio complejo de embuticion, dotado de color con una serie de colores a
través de dichos dispensadores (13, 19, 25) de producto liquido y en el que, dichos grupos de embuticién (3, 5, 7)
estan dispuestos y disefiados para generar sobre la hoja de material V1 que pasa a través de ellos unos salientes de
embuticion (P3, P5, P7) de altura creciente a lo largo de la direccion de alimentacion de la hoja de material (V1) de
material de laminar a lo largo de dicha trayectoria.

2. Dispositivo de embuticion para embuticion de una hoja de material (N), que comprende, como minimo, una
primera trayectoria para, como minimo, una hoja de material (V1) de material laminar, a lo largo del cual estan
dispuestos en serie una pluralidad de grupos de embuticion (3, 5, 7), cada uno de los cuales comprende un rodillo
de embuticion (9, 15, 21) con protuberancias de embuticion (9P), un rodillo de presién (11, 17, 23) que cooperan con
dicho rodillo de embuticion (9, 15, 21) y un dispensador (12,19, 25) para dispensar un producto liquido dotado de
color sobre los salientes de embuticion (P3, P5, P7) formados por embuticidon sobre dicho como minimo, una hoja de
material (V1), en el que dichos grupos de embuticién estan combinados entre si, para generar sobre dicha hoja de
material (V1) de material laminar, un disefio complejo de embuticiéon, dotado de color con una serie de colores a
través de dichos dispensadores (13, 19, 25) de producto liquido, y en el que las protuberancias del rodillo de
producto liquido (9, 15, 21) de cada grupo de embuiticion (3, 5, 7) son mas altas que las protuberancias del rodillo de
embuticion (9, 15, 21) del grupo de embuticién anterior (3, 5, 7) para obtener sobre dicha hoja de material (V1) en
cada grupo embuticion (3, 5 ,7) salientes (P3, P5, P7) de igual altura que los generados en el grupo de embuticion
situado mas arriba, encontrando lugar las areas de la hoja de material (V1) ya emitidas en un grupo de embuticién
situado més arriba, entre protuberancias de embuticién adyacentes del grupo de embuticién situado més abajo.

3. Dispositivo, segun la reivindicaciéon 1 6 2, que comprende una segunda trayectoria para una segunda hoja (V2) de
material laminar y un grupo de embuticion-laminado (31) para embutir y unir entre si dichas primera y segunda hojas
(V1, V2) de material laminar.

4. Dispositivo, segun la reivindicacion 3, en el que dicho grupo de embuticién-laminado (31) comprende un aplicador
de cola (43).

5. Dispositivo, segun la reivindicacion 3 6 4, en el que dicho grupo de embuticién-laminado (31) comprende un rodillo
de embuticién (39) con protuberancias de embuticién, que cooperan con un rodillo de presion (41), estando
combinando el rodillo de embuticién del grupo de embuticién-laminado con dichos grupos de embuticion (3, 5, 7) y
extendiéndose la trayectoria de dicha primera capa (V1) en el punto de tangencia definido entre dicho rodillo de
embuticion (39) y dicho rodillo de presién (41) del grupo de embuticién-laminado (31).

6 Dispositivo, segun una de las reivindicaciones 3, 4 6 5, en el que a lo largo de dicha segunda trayectoria es
dispuesto, como minimo, un grupo de embuticion (33) para la embuticién de dicha segunda hoja (V2).

7. Dispositivo segun una o varias de las reivindicaciones 3 a 6, comprende una tercera trayectoria para la tercera
hoja (V3).

8. Dispositivo, segun la reivindicacion 7, en el que dicha tercera trayectoria se extiende a efectos de transportar la
tercera hoja (V3) a dicho grupo de embuticidon-laminado (31).

9. Procedimiento para la produccién de una hoja de material embutido y decorado que comprende las siguientes
etapas:

- alimentacion de una primera hoja de material (V1) a lo largo de una primera trayectoria de alimentacion;

- generar, en secuencia sobre dicho primer material de hoja (V1), salientes embutidos (P3, P5, P7) en grupos
de embuticion (3, 5, 7) dispuestos en serie a lo largo de dicha trayectoria:

- aplicar en secuencia sobre dichos salientes embutidos, diferentes colorantes para formar un dibujo
policromatico sobre dicho primer material de hoja;

en el que los salientes embutidos (P3, P5 P7) generados sobre dicho primer material de hoja (V1) tiene una mayor
altura crecientemente.
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10. Procedimiento para la produccion de una hoja de material embutido y decorado que comprende las siguientes
etapas:

- alimentar un primer material de hoja (V1) a lo largo de dicha primera trayectoria de alimentacion;

- generar, en secuencia sobre dicho primer material de hoja (V1), salientes embutidos (P3, P5, P7) por medio
de grupos de embuticion (3, 5, 7) dispuestos en serie a lo largo de dicha trayectoria, estando dotado cada
grupo de embuticién de un rodillo de embuticién (9, 15, 21), dotado de salientes de embuticion;

- aplicar, en secuencia sobre dichos salientes embutidos (P3, P5, P7) de dicho material de hoja (V1),
diferentes colorantes para formar un dibujo policromatico sobre dicho primer material de hoja

en el que las protuberancias del rodillo de embuticiéon (9, 15, 21) de cada grupo de embuticion (3, 5, 7) son mas altos
que las protuberancias del rodillo de embuticion (9, 15, 21) del grupo de embuticién anterior (3, 5, 7), para obtener
sobre dicha hoja (V1) en cada grupo de embuticion (3, 5, 7), salientes (P3, P5, P7) de igual altura que los generados
en el grupo de embuticién situado mas arriba, encontrando espacio las areas de la hoja (V1) ya embutidas arriba, en
un grupo de embuiticion (3, 5, 7) entre las protuberancias adyacentes del grupo de embuticion de mas abajo (3, 5, 7).

11. Procedimiento, segun la reivindicacion 9 6 10, en el que a dicho primer material de hoja (V1), se aplica un
segundo material de hoja (V2).

12. Procedimiento, segun la reivindicacién 11, en el que dicho segundo material de hoja (V2) y dicho primer material
de hoja (V1) estan encolados entre si.

13. Procedimiento, segun la reivindicacion 11 6 12, en el que dicho primer material de hoja (V1) es unido a dicho
segundo material de hoja (V2) mediante embuticidn y laminado, por aplicaciéon de una cola.

14. Procedimiento, segun reivindicacion 12 6 13, en el que dicha cola esta dotada de color.

15. Procedimiento, segun una o varias de las reivindicaciones 9 a 14, que comprende la siguiente secuencia de
etapas:

a. embutir dicho primer material de hoja (V1) en un primer grupo de embuticion (3), para formar una primera serie de
salientes (P3);

b. dotar de color, como minimo, algunos de los salientes (P3) de dicha primera serie de salientes por un primer
liquido dotado de color;

¢. embutir adicionalmente dicho primer material de hoja (V1) para formar otra serie de salientes (P5);

d. colorear, como minimo, algunos de los salientes (P5) de dicha serie adicional de salientes con otro liquido de
color distinto respecto al primer liquido dotado de color;

€. en caso necesario, repetir las etapas (c) y (d) a efectos de obtener un dibujo policromatico sobre dicho primer
material de hoja.
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