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MEMORIA DESCRIPTIVA
El presente invento se re itere  a un método y a 

un aparato para tex tu rizar láminas de tisú, seco no tex- 
turizado, y en parbioular está destinado a voluminizar y 
suavizar la  lámina de tisú .

Hasta ahora la  texturizaoión do lámina de t i s ú . 
se ha efectuado generalmente mediante un secador Yahkee, 
que es un costoso recipiente de vapor a a lta  presión y 
de gran tamaño, en forma de tambor sobre cuya polifagia so 
soca la  lámina. la  voluminización y la snavizaoión do la 
lámina de t i s ú  se efectúan por acresponamiento, esto os 
mediante o l raspado de la  lámina ligeramente adherida do 
la superficie del rodillo con una cuchilla raspadora. Corno 
la  adhesión do lámina de t i s ú  a la  superficie del tambor 
está  íntimamente asociada a l procoso do secado, e l  socado 
y e l acresponamiento son funciones inseparables del tambor 
secador Yankee.

Alternativamente, se puedo producir alguna volu- 
minizaoión de la  lámina de t i s ú  haciendo pasar aire ca­
liente a través de la  misma, lo que resulta se r  un procedi­
miento muy satisfacto rio  para secar e l  t i s ú  en vez del 
prensado mecánico. Este secado por paso de aire a través de 
la  lámina, así como otros métodos de secado adolecen de la 
lim itación de no producir una voluminización o una suavi- 
zaoión equivalentes al proceso do acresponamiento del seca­
dor Yankee. Para dar una estimación dol orden de magnitud, 
la  lámina do t i s ú  secada haciendo pasar aire a través de 
la  misma puedo tener sólo 1/2  a l/2 dol volumen aparente 
do una hoja do t i s ú  aoresponada con un secador Yahkoo.
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Una finalidad importante del presente invento es 
obtener una buena voluminizacién y suavizaoión de la lámina 
de tisú, y ev ita r la  necesidad de emplear un honeroso seca*" 
dor Yankee de gran tamaño y perm itir que e l seoado de la 

5. lámina se efectúe por otro método que e l  del secador Yankoo.
El presente invento proporciona un método para 

tex tu rizar lámina de tisú, seco no texturlzado, e l cual 
comprende hacer paaar la  lámina de tisú, sooo no tex tu - 
rizado a través de un dispositivo de texturizaoion mocá- 

10 . nica, t a l  como e l punto de retención entre rodillos g ira­
torios ranurados de texturización provistos de resaltes 
y ranuras complementarios, sustanoialmente endentados, 
texturizadoros, y que funciona mecánicamente y texturiza 
la  lámina do tisú, seoo apretando los resaltes on ambas 

13* caras do la  lámina do t is ú  soco a medida que ésba avanza 
a través del punto de retención do los ro d illo s , produ­
ciendo asi un aumento dol volumen aparento do la  lámina 
do te jido  resultante y suavizándola.

Do acuerdo con carac terísticas dol invento, so 
20. proporciona un aparato para tox turizar lámina soca do

tis ú  no toxturizado, que comprendo un dispositivo mooáni- 
oo do toxturizaoión, como unos rodillos giratorios d is­
puestos formando un punto do rotoncién y aptos para hacer 
quo la lámina do t i s ú  soco no toxtuiizado avance a t r a -  

25. vés dol punto do retención do los rodillos g iratorios, y 
posoyondo o l dispositivo medios para actuar mocánicamonto 
sobra la lámina que se desplaza texturizándola, como ro­
d illo s  provistos de resaltes y ranuras complementarlos, 
sustancialmente endentados, texturizadores, para apretar-
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los texturizadoramente contra las dos o aras de la  lámina 
de te jido  seoo a medida que avanza a través del panto de 
retención de los rodillos, voluminizando y suavizando asi 
la  lámina de te jido  resaltante.

5. Otros fines y ventajas del invento se ponen de
relieve en la  desoripción siguiente do algunas modalidades 
do realizcoión, hecha con referencia a los dibujos que so 
acompañan, aunque so pueden efectuar variaciones y modi­
ficaciones sin  apartarse dol e sp íritu  y sin  s a l i r  del 

10. ámbito do la  nueva concepción del invento, on los cualos: 
la  figura 1  os una representación esquemática 

que muestra la  aplicación del invento en asociación con 
un formad o r  y secador do lámina de tisú .

la  figura 2 es una representación esquemática 
15. que muestra la  puesta en práctica del invento sobro una 

lámina soca no toxturLzada que os desenrollada do bobinas 
o rodillos como, por ojomplo, on una sala do conversión.

la  figura 3 os una ropiosontaoión esquemática do 
resaltes y ranuras complementarios, sustanoialmento en- 

20. dentados, textuiizadoros, do rodillos g iratorios textuxizado- 
res.

La figura 4 es un diagrama que muestra e l  vo­
lumen aparento aloanzable con diversas separaciones do 
rodillos, y

25. la  figura 5 es un gráfico que muestra los resul­
tados de ensayos con relación a l número do pasadas de una 
lámina de t is ú  a través de los rodillos toxturizadores.

En la  figura 1 se muestra la producción de una 
lámina do t i s ú  W alimentando m aterial de t is ú  a parbir
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do una oabeza principal 10 a una formadora 11 que compren­
do una cinta foraminosa formadora 12, como una r e j i l la  
Fourdrinior que ao desplaza sobro o a lo largo do un d is­
positivo desaguador, como una caja do succión 13, y luo- 

5 . go entrega la  lámina húmeda formada a un secador 14 por
paso de aire a través de la  lámina. Esto secador comprende 
con ventaja una cin ta porosa secadora 15 que recoge la  lá ­
mina húmeda formada procedente de la  cinta formadora 12  y 
transporta la  lámina húmeda para secarla sobre una exten— 

10. siún sustancial del perímetro de un rodillo poroso secador 
o tambor 17, a p a r t ir  del que se hace pasar aire seco ca­
liento a través de la cin ta 14 y de la  lámina, como mues­
tran  las fleohas 17a. Después del socador 14, la  lámina W 
de t is ú  no toxturizado abandona la  cinta 15 y puede se r 

15. arrollada en rodillos para su conversión u lterio r, o como 
so muestra on la  figura 1  se la  puedo hacer pasar por una 
oortadora 18 que divido la  lámina relativamente ancha on 
los anchos más estrechos quo se desean obtener, antos do 
que las seccionas do lámina sigan siendo procesadas, esto 

20. os arrolladas on ro llos, como los do papel higiénico.
A f in  do proporcionar a la lámina do t i s ú  soco 

no toxturizado W o l volumen aparento y la  suavidad dosoa- 
dos, so la  haco pasar a través do un mecanismo do toxtnri 
zaoión mecánica 19 que comprendo on forma simplo y oficien 

25* to unos rodillos ranurados giratorios toxturizadoros, do 
los que puodon haber uno o más juegos para dar una o más 
pasadas de texturizaoión a la  lámina a través de los pun­
tos de retención de los rodillos. los rodillos tex turiza- 
dores 19 poseen resaltes 20 (figura 3) y ranuras 21 com-
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p lamentarlos, austanoi almente endentados, para actuar tex- 
ta r i  zadorame nte sobre las dos caras de la  lámina de tisú  
seco a medida que avanza a través del punto de retención 
de los rodillos, produciendo así un mayor volumen aparen- 

5 . te  y suavizando la  lámina de t i s ú  resultante, los resaltes 
y ranuras 20 y 21 so pueden extender circunferencial o lon­
gitudinalmente oon respooto a l eje de los rodillos 19, o - 
combinarse las orientaciones circunforoncial y longitudi­
nal. En una modalidad de realización ventajosa, los resal­

ió. tos y ranuras 20, 21 pueden tener en general forma do ros­
ca do to m illo , do socción transversal formada oomo una 
rosca a dorechas sobre uno do los rodillo  19 y oomo una 
rosca a izquiordas sobro e l rodillo acompaSanto 19 del juo- 
go, los resaltes 10 se endentan sustancialmente de modo 

15. uniforme en e l  punto de retenoiónde los rodillos.
. Para tex tu riza r lámina de t i s ú  seco no tex tu ri-  

zado con un espesor medio de aproximadamente 0,115  mm, e l 
numero de resaltes y ranuras 20, 21 puede se r de 10 a 28 
por cm (25 a 70 por pulgada). Se ha determinado por expe- 

20. rimentación que para conseguir los mejores resultados en 
la  producción de una deformación en la  lámina de t is ú  a l 
pasar a través del punto de retención de los rodillos su­
fic ien te  para e l  aumento de volumen aparente y la  suavi­
dad deseados, los resaltes y ranuras han de tenor una a l-  

25. tura de por lo monos 0,5 mm (0,020 pulgadas). Además, se 
ha visto que e l  grado o profundidad de endentado entre los 
puntos do retención do los rodillos ranurados 19 influyo 
de manera bastante predeoiblo en e l  volumen aparente y la  
suavidad de la  textura de la  lámina. Por ejemplo, en la-
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figura 4 oe ve que so alcanza un volumen aparento máximo 
orn /̂g cuando la distancia ontre los resaltes 20 os mínima. 
Por ejemplo, cuando o l espesor do la  lámina do t is ú  seoo 
no tcxturizado os do alrodedor do 0,H 5 mm, o l volumon 

5. aparento mayor so alcanza ouando la  separación entro los 
puntos do retonoión do los rodillos os do alrododor do 
0, 20 mm, y o l volumon aparento disminuyo do modo rolotiva- 
monto brusco como indica la curre dosoondonto do la  figura 
4 a l aumentar la  soparación, por ojomplo oon incromontos 

10. do 0,05 mm. Quoda ontondido, dosdo luogo, que la rosiston- 
oía a l dosgarramionto do la  lámina toxturizada f in a l sorá 
sustanoialmonto proporcional a la sovoridad dol tratamien­
to  do toxturización a que so someto la  lámina soca como 
consecuencia de la  separación entre los puntos de reten- 

15. ción de los rodillos. Se obtiene un oxoelente resultado 
; oon t is ú  para papel higiénico cuando los otros paráme­

tros para los resaltos y las ranuras son sustanoialmonto 
como se ha dosoiito y la separación entre los puntos de 
retenoiónde los rodillos es de alrededor de 0,275 mm, y 

20. cuando ol volumen aparante y la suavidad alcanzados os
sustanoialmonto oomo se indica en e l  punto 22 do la curva 
del gráfico de la  figura 4, es decir, aproximadamente de 
8,5 om^/g a l efectuar una pasada a través de los rodillos 
19.

Cuando so dosea un volumon aparento mayor so pus, 
de hacer pasar la  lámina de t is ú  soco a través do una plu­
ralidad de rodillos toxtuiizadoros, mostrándose on la  
figura 1  dos do ta los pases y se indioa un tercero como 
optativo on o l caso do que so dosoo un volumon todavía



8 **

mayor. Así, por ejemplo, en la  figura 5 se muestra que e l
volumen aparento alcanzado os conformo a una línoa recta
quo asciendo con cada pasada sueosiva do la  lámina, en e l
supuesto do los rodillos do toxturacióa soan sustancial-

5. monto los mismos oncada pasada. Asi, s i  con una pasada
o abo esperar un volumen aparento do aproximadamente 8,5 

3 'om /g , o l volumon aparento so haoo aproximadamente 9,5 cm 
cm^/^ on una segunda pasada omploando sustancialmonto los 
mismos parámetros on o l punto do notonoión do los rodillos

10. do toxturizaoión. Samotiondo la  lámina a una pluralidad 
do ta los pasadas do toxturizaoión so roduco a l mínimo la  
pérdida do rosistoncia a l desgarramiento.

En e l  oaso de que se prefiera efectuar la  tex tu- 
rización en la  sala de conversión de una planta, en vez 

3-5* de hacerlo en forma de proceso continuo después del corte 
después de s a l i r  del secador de la  instalación de fabricar 
papel, so puede emploar la  disposición que se muestra en 
la  figura 2. En esta modalidad de realización, la  lámina 
de t is ú  seco no textuiizado se arro lla  en rodillos 23,

0̂* uno de ¿Los oualos se representa, a p a r tir  de los cuales 
la  lámina Y?' se hace pasar por uno o más juegos do rodi­
llos texturizadores 19 ' provistos do carac terísticas como 
las descritas para los rodillos de texturizaoión 19. Des­
pués de los rodillos de toxturizaoión, se someto la  lámina 

25. texturizada a otras operaciones de conversión, como su 
arrollamiento en rollos do papel y envoltura, oto.

La tab la  siguiente permito comparar los resulta­
dos obtenidos a l tox turizar lámina de t i s ú  soco no textu- 
rizado do acuerdo con o l prosonto invento con e l  te jido
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texturizado medio producido de acuerdo con la téonica ante 
r io r , como por acresponamiento en e l seoador Yahkee:

5.
Pesobásicog/nr

Espesor
mm

Volumenaparente
om%g

Longitudde ro­tura m

Sua­vidad

Propiedades medias
del t i s ú  de la  
técnica anterior
t is ú  seoo no teg

22,2 0,20 9 400 1 a 9
áspero 
a suave

turizado 
t is ú  seoo no

20 0,115 5,75 1957

texturizado tig. 
25, tado con rodillos 

con resaltes y ig 
nuras

20 0,17 8,5 377 4

Como se puede observar en la  anterior tab la , cuan- 
20. do se empieza con una lámina de tisú, seco no texturizado

que se puede haber obtenido por secado haciendo pasar a su 
través aire caliente y que tiene un peso básico de alrede­
dor de 20 g/m^, oomparado oon un t is ú  de la técnica ante­
r io r  (por ejemplo, aoresponado oonun secador Yankee), la  

25. lámina de t is ú  seoo después de tratamiento según e l presen­
te  invento pormaneoe con un peso básico de sustancialean­
te 20 g/Sn̂ . Cuando e l  espesor de la lámina de t is ú  seoo 
no texturizado os de alrededor de 0,115  mm, después del 
tratamiento es do oerca de 0,17 mm, en comparación oon cor-
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ca de 0,20 mm de espesor del t is ú  obtenido mediante la  téo- 
nica an telio r. Sin embargo, cmando e l t i s ú  según la técnica 
an teiio r tiene un volumen aparente de 9 cm^/g, la  lámina 
do t is ú  soco texturizado según e l  invento tiene un volumen 
aparento muy semejante de 8,5 orn^/^. También la longitud 
de rotura rela tiva os muy semejante en la  lámina de tisú, 
seco texturizado ornando se la  compara con e l  tisú  de la 
técnica anterior, ya que oomo se indica la  longitud de re -  
tuna de la  lámina de tisú, seco texturizado según e l  pre­
sente invento se reduce tan solo a 377 m de 1957 m. lo 
que os muy favorable s i  so oompara con la  longitud de ro­
tu ra  de 400 m del t is ú  do la  técnica anterior. Por último, 
en lo que respecta a l grado de suavidad, ol t i s ú  do la  téc­
nica an terio r variaba do. 1  a 9? esto os, dosdo muy áspero 
a muy suavo, mientras que en la aplicación del presente in­
vento se obtiene una suavidad de alrededor de 4.

Por consiguiente, según e l  presente invento es 
posible empezar con una lámina de t is ú  seco de volumen 
aparento muy pequeño y obtener un volumen f in a l comparable 
a l t i s ú  producido por la técnica anterior, como con e l 
secador Yankoe y por acra^onamiento. El presente invento 
proporciona una considerable economía de equipo y costo 
de producción original, gracias a la  posibilidad de trans­
formar lámina de t i s ú  seoo no texturizado obtenido por 
e l  método más económico, como mediante seoado por paso de 
aire a su través y s in  necesidad do emplear un secador 
Yankoe o la técnica do aoresponamionto, que son más hone- 
rosos. Sin embargo, la  lámina de t i s ú  texturizado tiene 
un volumen aparento, una resistencia a l  desgarramiento y



una Suavidad comparables a los tisú s  más oostosos de la  
técnica anterior.

Se entiende que se pueden rea lizar variaciones y 
modificaciones s in  apartarse ó e l  e sp íritu  del invento ni 
s a l i r  del ámbito de su concepción.

REIVINDICACIONES
Desorito e l  objeto del presente invento se de­

claran nuevas y de propia invención las siguientes re i­
vindicaciones.

1. Un método, con su aparato correspondiente, 
para tox turizar lámina do t i s ú  seco no toxturizado, ca­
racterizado porque comprendo hacer pasar la  lámina do t isú  
seco no toxturizado a través del punto de retención do ro­
d illo s  ranurados giratorios texturizadores que tienen re­
saltes y ranuras complementarios, sustancialmanto enden­
tados, texturizadores, y apretar dichos resaltes te x tu ri-  
zadores en las dos caras de la  lamine do t is ú  seco a medi­
da que ésta pasa a través del punto de retención de los 
rodillos, produciendo así una voluminizaoión y suaviza- 
oión de la  lámina de te jido .

2. Un método de conformidad con la  reivindica­
ción 1 , caracterizado porque comprende hacer pasar la  lámi­
na a través de una pluralidad de puntos de retención de ro 
d illo s  Ranurados giratorios texturizadores y aumentar así 
e l  volumen aparento y la  suavidad de la  lámina de tisú  
resultante.

3< Un método de conformidad con la  reivindica­
ción 1 , caracterizado porque comprende proveer a los no-
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Aillos de resaltos texturizadoros de:rpor lo menos 0,5 mm 
de altaica y do ranuras intermedias de alrededor de 0,5 mm 
de profundidad, y disponer los rodillos oon una separación 
de 0,20 a 0,40 mm en e l  punto de retención.

5. 4. Un método de conformidad oon la reivindica­
ción 1 , caracterizado porque comprende formar la  lámina 
de t i s ú  no texturizado con un espesor de alrededor de 
0,115 mm, y efectuar la  texturizaoión do Diodo que se ob­
tengan aproximadamente 8,5 orn^/g.

10. 5 . Un método de conformidad con la  reivindica­
ción 1 , caracterizado porque comprende formar la  lámina 
de t i s ú  seco no texturizado de 20 g/m  ̂ de peso básico y 
oon un espesor de aproximadamente 0,115 mm, y tex turizar 
la  lámina de t is ú  seoo para que adquiera un espesor de 

35, aproximadamente 0,17 mm, un volumen aparente de alrededor 
de 8,5 om^/g y una longitud de rotura de aproximadamente 
377 m, así como una suavidad de aproximadamente 4.

6. Un método de conformidad con la  reivindica­
ción 1 , caracterizado porque la  lámina do t i s ú  seco no 

20. texturizado tiene un peso básico de aproximadamente 20

g/m^ y un espesor de aproximadamente 0,115 mm, y se tex - 
tu riza  la  lámina de t i s ú  seco de modo que adquiera un vo- 
lumen aparente do aproximadamente 6 om/g a aproximada­
mente 10,5 orn^/g.

25. 7. Un método de conformidad con la  reivindica­
ción 1 , caracterizado porque comprende, después de hacer 
pasar la  lámina de t is ú  seco no texturizado a través del 
punto de retención dol citado primer juego de rodillos 
ranurados giratorios toxturizadores, hacer pasar, sucesi-



-  13 -

vamente, la lámina do t is ú  seco a través del panto de re­
tención de un segundo juego de rodillos ranurados g irato­
rios texburizadores provistos de resaltes y ranuras comple­
mentarios, sustancialmente endentados, texturizadores, y 

5. aumentar así e l  vo.lumen aparente de la  lámina seca tex tu- 
rizada.

8. Un método, según las reivindicaciones ante­
riores, caracterizado porque la voluminizaoión y suaviza- 
oión de la lámina comprende hacer pasar la  lámina de tisú

10 . seco no texturizado a través de un dispositivo de textu- 
rización mecánica, y tex turizar mecánicamente la  lámina 
que pasa por e l dispositivo toxturizador, voluminizando y 
suavizando así la  lámina.

9. Un método de conformidad con la  reivindicá­
is . ción 8, caracterizado porque comprende hacer pasar la lámi­

na de t i s ú  soco a través de una pluralidad de dispositivos 
de texturizaoión mecánica, aumentando asi e l  volumen apa­
rente y la suavidad de la  lámina de t is ú  resultante.

10. Un método de conformidad con la  reivindica- 
20* ción 8, caracterizado porque comprende formar la  lámina de

t is ú  seco no texturizado oon un espesor de aproximadamente 
0,115 mm y efectuar la  texturizaoión de modo que se ob­
tenga aproximadamente 8,5 om^/^.

11. Un método de conformidad oon la  reiv indi- 
25. oación 8, caracterizado porque oomprende formar la  lámi­

na de t i s ú  seco no texturizado oon un peso básico de 20 

g/m^ y un espesor de aproximadamente 0,115 mm, y tex tu ri­
zar la  lámina de t is ú  seoo para que adquiera un espesor
de aproximadamente 0,17 mm, un volumen aparente de aproxi-



Diadamente 8,5 omr/^ y una longitud de rotura de aproximada"* 
mente 377 m, así como un grado do suavidad de aproximada­
mente 4.

12. Un método de conformidad con la  reivindica­
ción 8, caracterizado porque la  lámina de t i s ú  seco no 
textnrizado tiene un peso básico de aproximadamente 20 

g/m^ y un espesor de aproxiDiadamente 0,115 nm, y se tex - 
tu riza  la lámina de t i s ú  seco para que adquiera un volu­
men aparento comprendido entre aproximadamente 6 cm^/g
y 10,5 cm^/g.

13. Un método de conformidad con la  reivindi­
cación 8, caracterizado porque comprende, después de hacer 
pasar la  lámina de t is ú  seco no texturizado a través de 
dicho primer dispositivo de texturización mecánica, hacer 
pasar, sucesivamente, la  lámina de t is ú  seco a través
de un segundo dispositivo de texturizaoión mecánica, aumen­
tando así e l  volumen aparente de la  lámina de t is ú  seco 
texturizado.

14. Un método, de conformidad con las reivindi­
caciones anteriores caracterizado porque e l aparato com­
prende: un dispositivo de texturización mecánioa a través 
del cual se puedo hacer pasar la lámina de t is ú  seco no teg 
turizado? poseyendo dicho dispositivo do texturización me­
cánica modios para elaborar mecánicamente la  lámina que 
pasa por o l dispositivo mecánico y toxturizarla, volumi- 
nizando y suavizando así la  lámina.

15. U11 método, de conformidad con la reivin­
dicación 14, caracterizado porque comprende un segundo 
dispositivo de texturización mecánica a través del cual
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puede pasar la  lámina de -tisú seco texturizada on dicho 
primer dispositivo de texturizaoión mecánica, poseyendo 
dicho segundo dispositivo do texturizaoión mecánica me­
dios para incrementar la texturizaoión do la  lámina y pro- 

5 . ducir así un volumen aparente y una suavidad mayores on 
la  lámina de t is ú  resultante.

16. Un método de conformidad con la  reivindica­
ción 14, caracterizado porque comprendo medios para produ­
c i r  lámina do t i s ú  seoo no toxturizado do un espesor do

10. aproximadamente 0,115 mm, pudiendo tex turizar dichos medios 
de texturizaoion la  lámina para obtener un volumen aparen­
te  de aproximadamente 8,5 crn^/g.

17. Un método de conformidad con la  reivindica­
ción 14, caracterizado porque comprendo medios para produ-

15. c i r  lámina de t is ú  seco no toxturizado de un peso básico 
de 20 g/m  ̂ con un espesor de aproximadamente 0,115 mm, y 
pudiendo tex turizar diohos medios texturizadores la  lámi­
na de t isú  seco do modo que su espesor sea do aproximada­
mente 0,17 nm, su volumen aparente do aproximadamente 8,5

20. cm3/^, su longitud do rotura de aproximadamente 377 mm y
su suavidad do aproximadamente 4*

18. Un método de conformidad con la  reivindica­
ción 14, caracterizado porque dichos medios de tex tu riza- 
oión pueden actuar sobre una lámina de t is ú  seoo que t i e -

25. ne un peso básico de aproximadamente 20 g/m^ y un espesor 
de aproximadamente 0,115 mm y tex turizar lo lámina de t i ­
sú seco dándole un volumen aparente oomprendido entre 
aproximadamente 6 om^/g y aproximadamente 10,5 onP/g.

19. Un método do conformidad con las re iv in -



16

dicEoionos anteriores, caracterizado porque comprende : ro- 
di líos giratorios texturizadores con resaltes y ranuras com­
plementarios, sustanoialmente endentados, texturizadores 
y que poseen un punto de retención a través del cual se 

5 , puede hacer pasar la  lámina de t i s ú  seco no textuiizado 
para proceder a su. texturización? estando dichos resal­
te s  y ranuras orientados en e l punto do retención de los 
rodillos para apretar loa resaltes con efecto tex turiza- 
dor sobre las dos caras do la  lámina de t is ú  soco a medida 

10, quo ésta  pasa por o l punto do retención do los rodillos, 
v.oluminizando y suavizando así la  lámina de tisú .

20. Un método de conformidad con la  reivindica­
ción 19 , caracterizado porque comprende una pluralidad de 
rodillos ranurados texturizadores que definen puntos de re -  

15, tención y poseen resaltes y ranuras complementarios, sus-
tanoialmento endentados tecturizadores a través de los cua­
les rodillos so puedo hacer pasar la  lámina sucesivamente 
para aumentar así e l  volumen aparente y la  suavidad de la  
lámina de t is ú  resultante.

20. 21. Un método de conformidad con la  reivindica­
ción 19 , caracterizado porque los resaltes texturizadores 
tienen una altura de por lo menos 0,5 mm y ranuras interme­
dias de aproximadamente 5 mn de profundidad, estando sepa­
rados los rodillos en e l  punto de retención una distancia 

25* comprendida entre 0,20 mm y 0,40 mm.
22. Un método de conformidad con la reivindi­

cación 19, caracterizado porque dichos , resaltes y ranuras 
texturizadores pueden actuar, en dicho punto de retención, 
sobre la  lámina do t i s ú  seco no texturizado que tiene un
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peso básico de 20 g/m^ y un espesor do aproximadamente 
0,115 mm y toxturizarla para que adquiera un espesor do 
aproximadamente 0,17 nm, un volumen aparonto do aproxi- 
madamonto 8,5 o m ^ , una longitud do rotura do aproxima- 

5. damonto 377 m y una suavidad de aproximadamente 4.
23. Un método de conformidad con la reivindica­

ción 19 , caracterizado porque los citados puntos de reten­
ción de los rodillos g iratorios texturizadores pueden ac­
tuar sobre una lámina de t is ú  seoo no texturizado que ten - 

10. ga un peso básico de aproximadamente 20 g/n y un espesor 
de aproximadamente 0,115 mn y tex turizar dicha l'amina do 
t isú  seoo do modo que adquiera un volumen aparente com­
prendido entre aproximadamente 6 cm^/g y aproximadamente 
10,5 om3/g.

15. 24. Un método de conformidad con la reiv indi-
oaoión 19 , caracterizado porque comprende, además de d i­
cho primer juego de rodillos ranurados giratorios textu­
rizadores, un segundo juego de rodillos ranurados g ira to ­
rios texturizadores provistos de resaltes y ranuras com- 

20. plementarios, sustanoialmente endentados, texturizadores, 
y a través del cual segundo juego do rodillos se puede 
hacer pasar la  lámina de t is ú  después do s a l i r  del p ri­
mer juego do rodillos, con o l f in  do incrementar e l  vo­
lumen aparento do la  lámina soca toxturizada.

25* 25. Un método, con su aparato correspondiente,
para toxturizar lámina do t is ú  soco no toxturizado.

Sogún so do so ribo y reivindica on la pro sonto 
memoria deaoriptiva quo consta de 18 páginas foliadas y 
escritas a máquina por una sola do sus caros.
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