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CAVELIER ABOGADOS COLO 13203-841-021-4 ID-188544
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Industria y Comercio SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y ComErcro
SUPERINTENDENCIA

No. 11.027444. -00000-0000

Fecha: 2011-03-07 11:34; i
.11 PATENTENI 2052 DIRNUEVASCR

Act. 411 FRESENTAMION V2 379 FASENACIONALT®

Folios: 122
FORMULARIO UNICO DE SOLICI
PCT
ENTRADA EN FASE NACIONAL
SOLICITUD DE:
@ B Patente de Invencién. [1 Patente de Modelo de Utilidad.
[1 Capitulo 1. Xl capitulo II.
Nombre: SCA HYGIENE PRODUCTS
GMBH 5
jedad constituida y existente bajo las IDENTIFICACION
SOLICITANTE | 3°¢ ‘
(71) leyes de Alemania, 1 cc O NIT ]
Direccitn: Sandhofer Strasse 176, C.E. D Ofro D
68305 Mannheim,
Alemania Cual
Nidmero
Domicilio: Mannheim,
Alemania
Nombre: LUZ CLEMENCIA DE PAEZ IDENTIFICACION
Direccitn: Carrera 4%, No. 72-35 C.C. | NIT |:|
Teléfono:; 347 36 11
REPRESENTANTE| 21186 50 ce. L Oro L[]
O APODERADO ’ . Cual
E-mail: glientes@cavelier.com ua
Domicilio: Bogot4, Colombia. Nimero 35.456.344 T.P.23.555
1. Jiirgen SAUTER 2. Harald HARLACHER
@ Karlstrasse 61, Webereistrasse 18,
68307 Mannheim, 68307 Mannheim,
INVENTOR (ES) Alemania Alamania
(72) 3 Joachim LEONHARDT 4. Thomas HEILEMANN
Friedrichstrasse 74, August-Macke-Strasse 9,
681929 Mannheim, 67227 Frankenthal,
Alemania Alemania

PCT (86)
@ Solicitud Internacional No. PCT/EP2008/060388 Fecha: 07 de agosto de 2008
Publicacion Internacional No. WO 2010/015280 A1 Fecha: 11 de febrero de 2010

Titulo (54)
APARATO Y METODO PARA ADHERIR CAPAS, ASI COMO PRODUCTO MULTI
CAPAS

@ Clasificacién Internacional (51) B31F 001/007

. Prioridad | (33) Pais de Origen (32) Fecha (31) Namero de Solicitud
stiC] NolX —
Comprobante de pago No.: 11-18692 Fecha: 01 de marzo de 2011

Comprobante de pago No.: 11-18705 Fecha: 01 de marzo de 2011




CAVELIER ABOGADQS COLO 13203-841-021-4 1D-188544

Anexos:

Comprobante de pago de la tasa de presentacién de la solicitud por $ 571.000.00.

Comprobante de pago por 12 relvindicaciones adicionales después de la décima reivindicacion
por $324.000.00.

Documento que acredita la existencia y representacién legai cuando el solicitante sea persona
juridica.

Poderes, si fuere el caso.

Documento de cesién del inventor al solicitante o a su causante.

Declaraciones.

Copia de la solicitud internacional. (Resumen, descripcién, reivindicaciones, dibujos)
Traduccién de la solicitud internacional al castellano. {Resumen, descripcion, reivindicaciones,
dibujos)

Copia del examen preliminar efectuado por la IPEA.

Traduccién del examen preliminar efectuado por la IPEA.

De ser el caso, copia del contrato de acceso.

De ser el caso, documento que acredite la licencia o autorizacién de uso de conocimientos
tradicionales de las comunidades indigenas.

De ser el caso, certificado de depésito del material biolégico.
Arte final 12x12

De ser el caso, informaci6n sobre otras solicitudes de patente o tltulos obtenidos en el
extranjero por el mismo titular o su causante, relacionadas parcial o totalmente con la invencién
de esta solicitud.

Otros: VER HOJA DE DOCUMENTOS ANEXOS

em OO OO0OK RROOR X lznzle]

FIGURA CARACTERISTICA

Fig. 12

13.14 2capas combinadas

2 eapa simplas 1 capn gJ 5
i

14

y Jao Fig. 1b
> ' 1 1 r

13

@

Solicito la concesién de la patente,
NOMBRE: LUZ CLEMENCIA DE PAEZ

FIRMA: 2 Clonea.a \on&ies
C.C. 35.4566.344 de Usaquén T.P. 23.555

JGG
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CAVELIER ABOGADOS COLO 13203-841-0214 ID-188544

DOCUMENTOS ANEXOS

1. Publicacién Internacional WO 2010/015280 A1
Descripcion:
Paginas 23 en el idioma original
Paginas 38 en espafiol
Reivindicaciones: Nimero (s) 25
Figuras: Numero (s) 3

2, Forma PCT/ISA/210. Informe de Blisqueda Internacional.

3. Traduccién Al Espafiol De Los Anexos Presentados Junto Con El Informe Del Examen

Preliminar Internacional. Nuevo capitulo reivindicatorio compuesto por 22
reivindicaciones.

® 4, Extracto de publicacién.

SE REALIZARON MODIFICACIONES EN LA
FASE INTERNACIONAL
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_ _ APOSTILLE
\ ' (Convention de La Haye du 5 octobre 1961)
1. Land: Bundesrepublik Deutschland
77 Diese dffentliche Urkunde
“*"5. st unterschrieben von

Justizrat Dr. Rainer Preusche

3. in seiner Eigenschaft als Notar

4. sie ist versehen mit dem Siegel/Stempel
des Notariats Mannheim

]

'..I ’ I
|
!

_i @ Bestitigt .

| 5. in 68149 Mannhsim 6. am 15.05.2003
| 7. durch den Prasidenten des Landgerichts Mannheim

l 8. unter Nr. E 910 a -577 /2003 -,

9. Siegel/Stempel 10. Unterschrift

Prasident des Landgenchts

Wert: € 10.000,00 AL R
Gebiihr Nr. 1 a PP . - o
der Anl. z. JVKostO sy 1 o
§ 45 KostO =€13,50 - -

Mannheim, 15.05.2003.
Der Kostenbeamte
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189 - Representacién y Poder con autenticacién ﬁéaria

y Apostille
marcas de fabrica y de servicios;
comerciales, ensefias, nombres de dominio

para patentes, modelos y dibujos
nombre

licencias.

Vertretung wund Vollmacht mit nptérigll
beglaubigung und Apostille filr Patente, Modelle
Warenzeichen, Di_enstleistungsm'arken
Handelsnamen, Embleme, namen der dom#ne un
lizenzen. -

REPRESENTACION Y PODER'

VERTRETUNG UND VOLLMACHT

Yo' (nosotros), abajo firmado (s ) ICH (wir) unterzelchncde (r)
SCA Hygiene Products Gth

domiciliado (8) en wohnhaft in _Sandhofer Strasse 176,

D-68305 Mannheim,

Germany

por €l presente nombramos a EMILIO FERRERO, tpa. 31929;
GONZALO PERDOMO, tpa. 831; LUZ CLEMENCIA DE
PAEZ, tpa. 23555 y GERMAN CAVELIER, tpa. 832,
domiciliados en la Carrera 4° N°.72_35, Bogotd, Colombia, en
obedecimiento a lo dispuesto en el pardgrafo 1o del Articulo 543
del Cédigo de Comercio, el primero como principal y los demds
como suplentes, en su ordeﬁ, como mis (nuestros) representantes
en todos los asuntos de propiedad industrial con facultad para
recibir notificaciones y nombrar apederados judiciales o
extrajudiciales. El primer representante suplente reemplazard al
principal en caso de susencia o impedimento temporal o
definitivo de aquél. La misma regia se aplicard cuando el segundo
representante suplente haya de reemplazar al priniero, o el tercero
al segundo. En tales casos, el representante principal,” o el
primero, o segundo suplenie, en su caso, 0 ambos, declararin su
intencién de no ejercer la representacién mediante declaracién
autenticada por Notario Piiblico en Colombia, o por Notario u
otro Funcionario Piblico, ¢ Cénsul de Colombig, en el extranjero;
y si se tratare de impedimento, con el certificado respectivo. Si
alguno de los nombrados faltare definitivamente, el siguiente
tomard su lugar. Cuando cesare la ansencia o impedimento del

representante principal, o de su primero o-segiindo suplentes, en

© CAVELIER ABOGADOS
WPPODEOI-189 (MINUTA 12.1.1.4:1.8)

ernenne(n) hiermit in Ubereinstimmung mit Abs. 1 des Artikels 543
des Handelsgesetzbuches EMILIO FERRERO
(Rechtsanwaltsausweis Nr.  31929), GONZALQ PERDOMO
{Rechtsanwaltsausweis Nr. 831), LUZ .CLEMBNCIA DE PAEZ
(Rechtsanwaltsausweis Nr. 23555) und GERMAN CAVELIER
{Rechtsanwaltsausweis  Nr.  832), Gwchﬁﬁssttz in
Bogotd/Kolumbien, Carrera 4" N° 72335 zu meinen (unscren)
Prozeflbevellmichtigten (EMILIO 'FERRERO
Hauptbevolimachtigten, die enderen - in der genannten Rethenfolge.
zu seinen Stellvertretern) in allen Angelegenheiten, die das
gewerbliche Eigentum betreffen. Sie sind befugt, Zustellungen
" entgegenzunehmen und ProzeBbevollmachtigte und auBergericEll iche
Bevollmichtigte zu emennen. Der erste Stellvertreter hat Herm
EMILIO FERRERO bei dessen Abwesenheit oder im Falle einer
vorlibergehenden oder endglltigen Verhinderung zu wvertreten.
Dasselbe gilt, wenn der zweite Stellvertreter denersten, oder aber der
dritte den zweiten, zu vertreten hat. In diesen Fillen wird der
Hnuptverﬁeter, ~oder gegebenenfalls der erste oder
Stellvertreter, oder beide, in Form einer durch einen Notar (in
Kolumbien) oder dirch einen Notar oder son’stigen ﬁﬁ'emlichen
Beamten oder Konsul von Kolumbien (im Ausland) beglaubigten

mit

zam

Zweite
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fin el baso, asurniéndela por el solo hecho de ejercerls,
¥ cesando en ese momento el ejercicio de Ia representacién por el
primero, segundo o tercer suplente en su caso.

ot

oA Jemis, confiero (conferimos) poder a los abopados arriba
" nombrados, para obtener la proteccién de mi (nuestra) propiedad
, industrial y contra la competencia desleal, a cuyo efecto autorizo
E {amos) a los dichos apoderados para que me (nos) representen
ante cualesquiera entidades o personas, ejerzan o no jurisdiccién,
especialmente ante las del orden  administrativo,
contencioso_administrativo y judicial, asf como los tribunales de

Cbtencién de patentes de invencién, modelos de utilidad, y
disefios industriales; el registro de marcas de fibrica, colectivas,
defensivas, de servicio, lemas comérciales, nombres comerciales,
ensefias, nombres de dominio, variedades vegetales vy
. denominaciones de origen; su renovacién, traspaso, cambio de

licencias de uso de esos derechos; b) Las acciones de competencia

cancelacidn adminisivativa y judicial, nulidad, medidas cautelares,
concesién de licencias, la tutela y en general los- juicios civiles,
penales, administrativos o
relacionados con estos  derechos; en todos los asuntos arriba

admitir los hechos del procesn, desistir, cancelar, recibir,
renunciar, y ratificar los actos de agentes oficiosos.

© CAVELIER ABOGADOS
WPFODED!-189 (MINUTA 12.1.1.4.1.a)

-caso, po,qtan gjercer 1a representacién, en su orden, uno u otros -

arbitramento, en todo Jo concerniente a los siguientes asuntos: a).

nombre o domicilio, cancelacién voluntaria; y €l registro de .

desleal, proteccién del consumidor, oposiciones u observaciones, -

contencioso_administrativos -

determinades, puedan sustituir este mandato, transigir, conciliar,

Ausdruck bringen. Sollte eine Verhinderung der Grund r sein,
ist die entsprechende Bescheinigung beizufigen. Sollte einer der
Emannten endgfiltig ausscheiden, nimmt der Nachfolgende seine
Stelle ein. Bei Beendigung der Abwesenheit oder Verhmdeﬂ.._mg des

‘Hauptvertreters oder seines ersten oder zweiten Stellvertreters,

kénnen EMILIO FERRERO oder sber- je nach Fall _die
entsprechenden Stellvertreter, die Vertretung ohne weiteres wieder
abernehmen und die jeweilige Stellvertretung gilt als aufgehoben.

AvnBerdem erieile ich (erteilen wir) den oben genannten

" Rechtsanwilten die Vollmacht, -den Schutz' meines (unserés)

gewerblichen Eigentums und den Schutz gegen unlauteren
Wettbewerb zu erlangen. Zu diesem Zweck ermfchtigen wir die
genannten Bevollmfchtigten zur Vertretung vor samtlichen Stellen
oder Personen, gleichgliltig ob diese rechtsprechende Gewalt ausiiben
oder nicht, vor allem vor den Verwaltungsbehtrden, vor der
Verwaltungsgerichtsharkeit und Gerichten, sowie vor den
Schiedsgerichten, und zwar in allen Fragen, die sich auf folgende
Angelegenheiten beziehen: a) ErIangulig von Patenten flr
Erfindungen, Gebrauchsmuster, Industriezeichnungen, die
Eintragtmg von Warenzeichen, Verbandszeichen, Defensivmarken,

: Diensﬂeistun@ma:ken, Werbeslogans, Hanc_ielsnamen Emblemen,

namen der domfine, Gemiisearten und Herkunfisbezeichnungen, ihre
Ereuerung, Ubertragung, Anderung des Namens oder des
Geschiiftssitzes, den freiwilligen Verzicht und die Eintragung von
Nutzungslizenzen filr diese Rechte; b} Klagen wegen unlauterem
Wettbewerb, Verbraucherschutz, Widerspriichen und Einspriichen,
verwaltungsrechtlicher und gerichtlicher Léschung, Nichrigkeif,

einstweiligen  Verfigungen, Konzessionen von Lizenzen,

’ Verfasshngsbeschwgrde und allgemein fur =zivild, straf- und

verwaltungsrechtliche und verwaltungsgerichtliche Prozesse, die mit
diesen Réchten in Verbindung stehen und die wir betreiben oder die
gegen uns anhingig gemacht werden. Wir ermichtigen sie ebenfalls
dazu, in allen oben genimnten Anéelegénheiten einen
Unterbeauftragten ' ginzusetzen, Vergleiche abzuschlieBen, zu
schlichten, ProzeBsachverhalte anzuerkennen, zurlickzutreten, zu
quittieren, in Empfang zu nehmen, Verzicht zu erkliren und die
Rechtsgeschafte nicht bevollmachtigter Personen zu geneh'inigen. 7

AT
)
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Dado y firmado hoy/Geschehen und unterzeichnetam __ 12. Mai 2003

e

— [

stefan Franke (Manager Aceomtﬁg)

Thomas Wilst (Leader of

the company)

enfin _ Mannheim

Por/ ermenne(n)

Firma

© CAVELIER ABOGADOS
WPPODEQ1-189 (MINUTA 12.1.1.4.1.9)
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SR JAUTENTICACION NOTARIAL (SOCIEDAD)

1ascri‘tn Notario Certifica: Que la firma que antecede de

[ Thomas Wiust u. Stephan Franke

auténtlca, gue el signatario desetﬁpeﬁa actualmente el cargo

{ Leader of the company/ anager Accounting

,aé Ia compafiia S!:A Hyg]gng Products_ GmbH
Sandhofer Str. 176, 68305 Mannheim N

/ socledad que actualmente. existe y estd organizada de acuerdo a
"/ lasleyesde Federal Repub1 ic of Germany

% ':.‘ Ia direceidn de dicha compaftia es
Sandhofer Str. 176, 68305 Mannheim

¥

y que el signatario tiene facultad para otorgar este documento.

Todos los hechos anteriores le constan por haber examinado los
documentos respectivos y de todo ello da fe.

Dado y firmado en __Mannheim

,} el_12. Mai 2003

Notariat IX Mannheim

-

’

NOTARIELLE BEGLAUBIGUNG (GESELLSCH@N)

Der unterzeichnete Notar bescheinipt: Dass di¢ vorstehende
Unterschrift des Thomas Wlist u. Stephan Franke
echt ist; dass dée Unterzeichner derzeit das Amt des
Geschaftsflihrer bzw. Prokurist

der Firma _SCA Hygiene Products GmbH,
Sandhofer Str, 176, 68305 Mannheim ,

ausfibt und dass diese Firma derzeit existiert und nach den
Gesetzen von Bundesrepubhk DeutschTand

errichtet ist; dass d1e Anschrift der besagten Firma wie fo]gt
lautet: 5, 0. ) ,

und dass g Unterzeichner zur Ausstellung dieses Dokuments
befugt d¥¥x sind. .

Der gesamte vorstehende Sachverhalt ist mit bekannt, weil ich
die entsprechenden Unterlagen gepriift habe; dies beschemlge

ich. . X Mannhem
Ausgestellt und unterzeichnet in .

am _12. Mai 2003
Notariat IX Mannheim

[

El Notario Piblico
(Firma-sello)

Dwx he
Zbichnung-sternpel)

Notar

! L Country: oiccesisnnnses
This public document .
has beed signed by
acting in the capacity of .....
. bears the seal/stamp of

5.

7.

8.

9.

APOSTILLE
(Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

.....................................................

---------------------------------------- deasgnsen

------------------------------------------




Unterschriftsbeglaubigqung

Vo::stehende. heute vor mir gefertigte Unterschriften durch

1. Herm Thomas Wiist, geb. am 28.06.1965,
geschéaftsansassig in 68305 Mannheim, Sandhofer Str. 176

2. Herrn Stephan Franke, geb. am 31.01.1964,
wohnhaft in 55283 Nierstein, Pestalozzistr. 62

/ . - ausgewiesen durch amtliche Lichtbildausweise -
werden hiermit beglaubigt.

| | Der unterzeichnende Notar bestétigt aufgrund heutiger Einsichinahme
' in das Handelsregisier des Amtsgerichts Mannheim - HRB 3248 -, dass
Herr Thomas Wiist als Geschéaftsfithrer und Herr Stephan Franke als Prokurist

gemeinsam berechtigt sind, die Firma SCA Hygiene Products GmbH In Mannheim
© zu vertreten. ' '

9 Mannhgim, den 12. Mai 2003

QUR 392 03

3soowert £0.5¢60 - €

4500 § 45 KOSIO —ee——
382 §38 KoStO e @
5500 § 55 KOStO ~~mr— e

¢ 0150 § 150 KOSIO me—————€
3151 MwSL €
Summe €
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iRADUCCION OFICIAL No. 9618

de un documento escrito en Alemdn, efectuada por Luz Arriaga de
Herber, resolucién del Ministerio de Justicia 599 del 6 de
marzo 1978,-

—— e it Rt ot 4t G T o o, . T Y i} s

Traduccitn de los sellos y autenticaciones que aparecen en el

documento de representacidén y poder, escrito en espaﬁol Y
aleman, por medio del cual la firma SCA HYGIENE PRODUCTS GMBH,

domiciliada en Sandhofer Strasse 176, D-68305 Mannheim,
Alemania, otorga poder a EMILIO FERRERO, tpa. 31929; GONZALO
PERDOMO, tpa. 831; LUZ CLEMENCIA DE PAEZ, tpa 23555 y GERMAN
CAVELIER, tpa. 832, domiciliados en la Carrera 4 No. 72-35,
Bogota, Colombia. Dado y firmade en Mannheim el 12 de mayo 2003
por los representantes legales de la firma, los sefiores Thomas
Wist y Stefan Franke. |

Sigue certificacién en espafiol y alemdn de las firmas
antecedentes y de la existencia de la empresa por la notaria IX
de Mannheim, el 12 de mayo 2003,

Legalizacién de firma

Certifico la autenticidad de las firmas antecedentes puestas
ante mi por los sefiores
1. Thomas Wést, nacido el 29.06.1965,
con domicilio comercial en 68305 Mannheim, Sandhofer. Str.
176
2. Stephan Franke, nacido el 31.01.1964
domiciliado en 55283 Nierstein, Pestalozzistr. 62

-quienes se identificaron con sus cédulas de ciudadania con
fotografia.~

anlaGA DE HERBER
%’ﬂﬁfér 4 £ IHTERPARYE GRICIAL
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i et ,-:r'-:"‘f"*:f*!l
‘ ““ ; M‘,"u g
- ‘zﬂﬁuéﬁ%? TR

e W




El suscrito notario certifica por haber tenido a la vista el
registro de Comercio del Juzgado Municipal de Mannheim -HRB
3248~, que el sefior Thomas Wist como gerente el seflor
Stephan Frank como 'apqderado estan facultados para
representar conjuntamente a la firma SCA HYGIENE Products
GmbH, domiciliada en Mannheim, '

Mannheim, 12 de mayo 2003
Notaria IX Mannheim

Fdo.: firma ilegible {sello redondo en tinta)
{Dr. Preusche). Notaria de Mannheim
Notario o

Protocolo notarial No., 992
3600 Valor: 10.000 €

T T I il ke Y . T T W i, S S L o ——— 1. o

& APOSTILLA
(Convention de La Haye du 5 octobre 1961)
1. Pais: Repiblica Federal de Alemania
Este documénto publico k
2. Ha sido firmado por el Jﬁstizrat Drx. Rainer Preusche
3. Actuando en calidad de notario
4. Lleva el sello de la Notaria de Mannheim

Certificado
5. en 68149 Mannheim 6. el 15.05,2003
7. por el Presidente del Tribunal Regional de Mannheim

8. bajo el No. E 910 a - 577/2003
@ 9. Sello =~ =~ . - 10. Firma
Tribunal Régiqhal de: Mannheim Fdo.: ilegible
';ﬁé Z8bely

Presidente del Tribunal Regicnal
Valor: € 10.000,00
Derechos No, 1-a bb del anexo al JVKostO

tﬂzﬁﬁ LGA UE HE
Freabl RAYE INTERPRETE c%ﬂ
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Art, 45 Kost0 = € 13.50
Mannheim, 15.05.2003
El Oficial de.Costas
Fdo.: firma ilegible

ot gt

{dorso) Hilo y oblea del Tribunal Regional de Mannheim

ES TRADUCCION FIEL Y COMPLETA, de la cual se deja copia en los

archives de estas oficinas para su confrontacién.

Bogota, 19 de junio 2003

LUZ ARRIAGA DE HERBER

\ 2~
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o CAVELIER |73

' ABOGADOS
EDIFICIO SISKI

WEB SITE: www.cavelier.com CARRERA 4 No, 72- 135 TELEFONO: (57) (1) 347-3611
E-MAIL: cavelier@cavelier.com BOGOTA 8, COLOMBIA TELEFAX: {57) (1) 217-9211 {57} (1) 310-4395

Seficres

SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA ¥ COMERCIO

E. S. D.

Poderdante ! SCA HYGIENE PRODUCTS GMBH

Poder conferido el : 12-05-2003

Yo, EMILIO FERRERO, obrando como époderado»principal del
poderdante arriba mencionado, mediante el presente escrito
sustituyo el poder a mi otorgado a la doctora LUZ CLEMENCIA DE
PAEZ, identificada con cédula de ciudadania .Noi“ 35.456.344 vy |
Tarjeta Profesional N°®23.555, con todas las facultades que_:mé

fueron conferidas.

Hago'lé anterior sustitucién conforme al articulo 66 del

Cédigo de Procedimiento Ciwvil.

Sefilora Jefe,

Pe D _ .. EMILIO FERRERO
T.P.A. N° 31.929
C.C. N° 438.019 de Usaquén

Acepto: .

ez e e axgeble;

T.P.A. N° 23.555
C.C. No. 35.456.344 de Usaquén

N 1T 860.041.367-3




-

e

K Mo e TRy 2
P

) NOTARIA SEXTA DE BOGOTA |

RECONOCIMIENTO Y PRESENTACION PERSONAL
C. N 7

o
\ :

TR ¥ i
il 1“» ".' i -:t : ‘.i; sl 0 1! PR W i3
o s‘; !',11‘ phe i \ % R }\%‘ s ;.\ R

ron) qus la(s} Frmats) qua o
2 @n & prasente documsnio es(san) 1mfe) suyn(s) y W
2 Que sl contonido del mizsmo eg etertg, i

- -En consiancla oe frma esta diligencie. i

Ve d Clerm 89 e & e
L ) 178, 2




-

wO 20107015280 A1 {11 T 00 00O D

{12) INTERNATIONAL APFLICATION PUBLISHED UNDER THE PATENT COOPERATION TREATY (PCT)

(19) World Intellectual Property Organization
ternational Buresu

(43) International Publication Date
11 February 2010 (11.02.2010)

-'-:\

| X ER K R O
P

(10) International Publication Number

WO 2010/015280 A1

=

(51) Imternational Patent Classification:
B31F 177 (2006.01)

(21) International Applicaton Number:

PCT/EP2008/060388

(22) International Fillug Date:
7 August 2008 (07.08,2008)
(25) Filing Language: English
{26) Publication Language; English

(71) Appllcant (for all designated States except US): SCA
HYGIENE PRODUCTS GMBH [DE/DE]; Sandhofer
Strasse 176, 68305 Mannheim (DE).

(72) Inventors; and

(75) Inventors/AppHesnts (for US only): SAUTER, Firpen
[DE/DE}; Karlstrasse 61, 68307 Mamnheim (DE). HAR-
LACHER, Harald [DE/DE]; Webereistrasse 18, 63307
Meannheim (DE). LEONHARDT, Joachim [DEDE];
Friedrichstrasse 74, 63199 Marmheim (DE). HEILE-
MANN, Themsas [DE/DE]; August-Macke-Strasse 9,
67227 Frankenthal (DE).

(74) Agents: HOFFMANN . EITLE et al; Ambollastrasse 4,
81925 Miinchen (DE).

(81) Designated States (yriéss otherwise indicated, for every
kind of national prétection available): AE, AG, AL, AM,
AQ, AT, AL, BA, BB, BG, BH, BR, BW, BY, BZ,
CA, CH, €N, CO, CR, CU, CZ, DE, DK, DM, DO, DZ,

EC, G, ES, FI, GB, GD, GE, GH, GM, GT, HN,
HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE, KG, KM, KN, KP, KR,
LC, LK, IR, LS, LT, LU, LY, MA, MD, ME,

M,
, US, UZ,VC VN, ZA, ZM, ZW.

(84) Designated States (kmless otherwise indicated, for every
kind of reglonal protection avatlable): ARTPO (BW, GH,
GM, KE, L8, MW, MZ, NA, 8D, SL, SZ, TZ, UG, ZM,
ZW), Emrasian (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, TJ,
TM), Europezu (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK, EE,
ES.FI.FR.GB.GR.HR,HU. IE, IS, IT, LT, LU, LV,
MC, MT, NL, NO, PL, PT, RO, 8E, S, SK, TR), OAPI

(BE, BJ, CF, CG, CI, CM, GA, GN, GQ, GW, ML, MR,
NE, SN TDTG)
Published:

with international search report (Art. 21(3))

(34) Title: APPARATUS AND METHOD FOR PLY BONDING AS WELL AS MULTI-PLY PRODUCT

Fig. 12

g 13,14 Zplles combinad

2 single plies

[

1

4
S

(57) Abstract: Apparams for bonding at
least two plies (13, 14) of fibrous web, com-
prising: a first roller (10) having an omter
periphery, a plurality of embossing proto-
berances being provided on the outer pe-
riphery, such first roller being an embossing
roller; and a second roller (10; 9) having en
outer petiphery and heing elastic at least in
a redial direction and together with the first
roller forming a nip through which the at
least two plies (13, 14) are be fixd, such sec-
ond roller being a counter roller or a marry-
ing roller, wherein et Icast e part of the out-
crpeﬁpheryofatlmstoneoftheﬁrst(lﬂ)
and the second (9, 20) roller is i

rough so that the at Jeast two plies (13, 14)
are bonded af discrete locations

mgtoatleastsnmeoftheembossmgprom-
berances, The invention also refers to a mul-
ti-ply product comprising the bonded plies

Fig. 1b

Bl

4

-

and corresponding method.

|




WO 2010/015280 PCT/EP2008/060388

Apparatus and method for ply bonding as well as multi-ply
product

Technical field

The present invention relates to the field of ply bonding and
particularly to the field of ply bonding without the use of
adhesive (glue}. More particularly the present invention
relates to an apparatus for bonding at least two plies of a
fibrous web and a corresponding method. The invention
further relates to a hygiene or wiping product comprising at
least two plles and obtainable by such a method.

The fibrous web may be tissue paper or nonwoven. In the
apparatus, method and product of the present invention, plies
of the same or a different material may be combined.

A tissue paper is defined as a soft absorbent paper having a
low basis weight. One generally selects a basis weight of 8
to 40 g/m2, especially 10 to 25 g/m2 per ply. The total basis
weight of multiple-ply tissue preducts is preferably equal to
a maximum of 120 g/m2, more preferably to a maximum of

100 g/m? and most preferably to a maximum of 55 g/m2., TIts
density is typically below 0.6 g/cm3, preferably below

0.30 g/cm3 and mors preferably between 0.08 and 0.20 g/cm3.

The preduction of tissue is distinguished from paper
production by its extremely low basis weight and its much
higher tensile energy absorption index (see DIN EN 12625-4
and DIN EN 12625-5}). Paper and tissue paper also differ in
general with regard to the modulus of elasticity that
characterizes the stress-strain properties of these products
as a material parameter.
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A tissue’s high tensile energy absorption index results Ffrom
the outer or inner creping, The former is produced by
compression of the paper web adhering to a dry cylinder as a
result of the action of a crepe doctor or in the latter
instance as & result of a difference in speed between two
wires ("fabrics"). This causes the still moist, plastically
deformable paper web to be internally broken up by
compression and shearing, thereby rendering it more
stretchable under load than an uncreped paper.

Moist tissue paper webs are usually dried by the so-called
Yankee drying, the through air drying (TAD) or the impulse
drying metheod.

The fibers contained in the tissue paper are mainly
cellulosic fibres, such as pulp fibers frem chemical pulp
(e.g. Kraft sulfite or sulfate pulps), mechanical pulp (e.g.
ground wood), thermo mechanical pulp, chemo-mechanical pulp
and/or chemo-thermo mechanical pulp (CTMP). Pulps derived
from both deciduous (hardwood) and coniferous (softwood] can
be used. The fibers may also be or include recycled fibers,
which may contain any or all of the above categories. The
fibers can be treated with additives - such as fillers,
softeners, such as quaternary ammonium compounds and binders,
such as conventional dry-strength agents or wet-strength
agents used to facilitate the original paper making or to
adjust the properties thereof. The tissue paper may also
contain other types of fibers, e.g. regenerated cellulosic
fibres or annual plant fibres such as sisal, hemp or bamboo
fibres, or synthetic fibers enhancing, for instance,
strength, absorption, smoothness or softness of the paper.

If tissue paper is to be made out of pulp, the process
essentially comprises a forming that includes a box and a
forming wire portion, and a drying portion (either through
air drying or conventional drying on a yankee cylinder). The
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production process also usually includes the,crepe-pfocess
essential for tissues and, finally; typically a monitoring
and winding area. '

Paper can be formed by placing the fibers, in an oriented or
random manner, on one or betwessn two continuously revolving
wires of a paper making machine while simultaneously remcving
the main quantity of water of dilution until dry-solids.
contents of usually between 12 and 35% are obtained.

Drying the formed primary fibrous web occurs in one or more
steps by mechanical and thermal means until a final
dry-solids content of usually about 93 to 97% has been
reached.,  In case of tissue making, this stage is followed by
the crepe process which crucially influences the properties
of the finished tissue product in conventional processes.

The conventional dry crepe process involves creping on a
‘usually 4.0 to 6.5 m diameter drying c?linde:, the so-called
‘yankee cylinder, by means of a crepe doctor with the
aforementioned final dry-solids content of the raw tissue
paper. Wet creping can be used as well, if lower demands are
made of the tissue quality. The creped,'finally dry raw
tissue paper, the so-called base tiésue, is then available
for further processing into the paper product for a tissue
paper product. '

Instead of the conventional tissue méking process described
above, the use of a modified technique is possible in which
.an improvement in specific velume is achieved by a special
kind of drying which leads to an improvement in the bulk
softness of the tissue paper. This process, which exists in
‘& variety of subtypes, is termed the TAD (Through Air Drying)
technique. It is characterized by the fact that the
"primary" fibrous web that leaves the forming and sheet
making stage ls pre-dried to a dry~éolids content of about
'80% before final contact drying on the yankee cylinder by
blowing hot air through the fibrous web. The fibrous web is
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supported by an air-permeable wire or belt or TAD-fabric and
during its transport is gulded over the surface of an
‘alr-permeable rotating cylinder drum, the so-called
TAD-cylinder. Structuring the supporting wire or belt makes
it possible to preduce any pattern of compressed zones broken
up by deformation in the moist state, also named moulding,
resulting in increased mean—specific volumes and consequently
leading to an increase of bulk softness without decisively
-decreasing the strength of the fibrous web.

The term non-woven (ISO 9092, DIN EN 29092} is applied to a
wide range of products which, in terms of their properties,
are located between those of paper {cf. DIN 6730, May 1996)
and cardboard (DIN 6730) on the one hand, and textiles on the
other hand. As regards non~woven a large number of extremely
varied production processes are used, such as the air-laid
and spun-laced techniques as well as wet-laid techniques.

The non-woven includes mats, non-woven fabrics and finished
products made thereof. Non~wovens may alsc be called
textile~like composite materials, which represent flexible
porous fabrics that are not produced by the classic methods
of weaving warp and weft or by looping. In fact, non-wovens
are produced by intertwining, cohesive or adhesive bonding of
fibres, or a combination thereof. The non-woven material can
be formed of natural fibres, such as cellulose or cotton
fibres, but can also consist of synthetic fibres, such as
polyethylene (PE}, polypropylene (PP), polyurethane (PU},
polyester, nylon or regenerated cellulose, or a mix of
different fibres., The fibres may, for ekample, be present in
the form of endless fibres of pre-fabricated fibﬁes of &
Finite length, as synthetic fibres produced in situ, or in
the form of staple fibres. The nonwovens according to the
invention may thus consist of mixtures of synthetic and
cellulose fibrous material, e.g. natural vegetable fibres
(see IS0 9092, DIN EN 28092). '
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The fibrous web may be converted to the final hygiene or
wiping product in many ways, for example, by embossing and/or
laminating it into a multi-ply product, rolled or folded.

Hygiene or wiping products primarily include all kinds of
dry~creped tissue paper, wet-creped paper, TAD-paper (Through
Air Drying) and cellulose or pulp-wadding or all kinds of
non-wovens, or comblnations, laminates or mixtures thereof.
Typical properties of these hygiene and wiping products
include the reliability to absorb tensile stress energy,
their drapability, good textile-like flexibility, properties
which are frequently referred to as bulk softness, a higher
surface softness and a high specific volume with a
perceptible thickness. A liquid absorbency as high as
possible and, depending on the application, a suitable wet
and dry strength as well as an appealable visual appearance
of the outer product's surface are desired. These
properties, among others, allow these hygiene and wiping
products to be used, for example, as cleaning wipes such as
paper or non~woven wipes, windscreen cleaning wipes,
industrial wipes, kitchen paper or the like; as sanitary
products such as for example bathroom tissue, tissue paper or
non-woven handkerchiefs, household towels, towels and the
like; as cosmetic wipes such as for example facials and as
serviettes or napkins, just to mention some of the products
that can be used. Furthermore, the hygiene and wiping
products can be dry, moist, wet, printed or pretreated in any
manner. In addition, the hygiene and wiping products may be
folded, interleaved or individually placed, stacked or
rolled, connected or not, in any suitable manner.

Due to the above description, the products can be used for
personal and household use as well as commercial and
industrial use. They are adapted to absorb fluids, remove
dust, for decorative purposes, for wrapping or even just as
supporting material, as is common for example in medical
practices or in hospitals,
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To produce multi-ply tissue paper products, such as
handkerchiefs, bathroom paper, towels or household towels, an
intermediate step often occurs with so-called doubling in
which the base tissue in the desired number of plies of a
finished product is usually gathered on a common multi-ply
mother reel. It is understoed that (multi-ply} tissue paper
products of different {multi-ply) mother reels can be further
combined in subsequent converting steps.

In the final hygiene or wiping product ong or more of the
fibrous webs may be combined. Thereby webs of the same
material, for example tissue paper or nonwoven may be
combined or webs of different materials may be combined
thereby forming hybrid products. In the latter a tissue
paper may be combined with a nonwoven. In addition, one ply
in itself may be a hybrid in regard that different types of
fibres (tissue cellulosic fibres and non-woven fibres) are
used in one and the same ply. A hybrid product may also be
cbtained in that tissue paper plies which are manufactured by
different methods {for example TAD and conventional] may be
combined.

Background art

One of wvarious possibilities to achleve ply bonding between
at least two plies of tissue paper without the use of glue is
disclosed in WO-A-29/33646. The known device comprises two
rollers forming a nip through which at least twe plies which
are to be bonded are fed. At least the outer periphery of
one of the rollers is entirely covered with abrasive material
such as the material used for sandpaper so as to achieve an
irregular rough surface. This abrasive material is pressed
into the nipped plies, whereby ply bonding is achieved,
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However, an irregular rough surface structure is imprinted
into at least one of the plies over the entire surface.
Therefore, the outer appearance of the combined plies is
irregular or the ply bonding is (almost) not visible. In
addition, it will not be possible to create volume between
the plies by embossing and even pre-embossed webs with a
defined thickness would be flattened by compressing of the
ply.

To enhance the visual appearance of the bonded plies,
WO-A-99/33646 additionally suggests a subsequent embossing
step. The subsequent embossing requires additional devices
with the associated additional steps. This, in turn,
increases the complexity of the apparatus and, hence, the
manufacturing costs of the final product.

Summary of the invention

In view of the aforesaid, it is, therefore, the object of the
present invention to provide an apparatus and a method for
bonding at least two plies of a fibrous web (fibrous plies]
without the use of adhesive, which enable the wisual
appearance cf the bonded plies to be erhanced and the overall
costs of the final product to be reduced. A further object
is to provide a product that compared to the product obtained
from a prior art apparatus and method as described above is
improved in regard of 1lts visual appearance, bulk ([volume)
and/or softness. Compared with convanticnal edge (border)
embossing mainly used for hankies and napkins the resulting
product should have an improved ply bonding when the width of
the paper roll exceeds 1 m. Compared with the knurling
technique, the resulting product is characterized by an
lmproved optical appearance especially with large motives.

According to the invention, ply bonding should be carried out
without using adhesives such as glue, starch, modified starch
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or carboxylmethylcellulose ox without using adhesives based
on polymers such as polyvinylalcoholes, polyvinylacetates,
polyurethanes, polystyrenes or based on polymers comprising
acrylic or methacrylic acid.

This object is solved by an apparatus of the present
invention as defined in claim 1, a method having the features
of claim 20 and a fibrous product according to claim 22 or
24.

The basic idea of the present invention is to improve the
device and method as disclosed in the prior art in that ply
bonding is achieved only at discrete locations, however,
still using the irregular rough surface suggested in the
prior art. Therefore, the disadvantageous irregular pattern
is limited to discrete locations only thereby enhancing the
overall visual appearance. In addition, the ply bonding
technique of the invention may be incorporated into existing
devices without the need of incorporating additional rollers
or associated equipment, which alsc leads to the advantage
that creating volume by embossing (e.g. by micro-embossing or
by macro-embossing) can be achieved.

Accordingly, the apparatus of the present invention comprises
a first roller having an outer periphery, a plurality of
embossing protuberances being provided on the outer periphery
such first roller being an embossing roller. Here, the
embossing protuberénces may be arranged irregularly or
regularly on the outer pexiphery providing for a regular
background embossing or a decorative embossing in which the
discrete embossing protuberances compliment one another to
for example form a graphic representation {(i.e. a dolphin, a
flower, a feather etc.). Such embossing rollers can be used
for micro, macro, goffra incolla or nested embossing
technigques or combinations thereof. The first rollexr, i.e.
the smbossing roller should be a metal roller, preferably a
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steel roller. The first roller (embossing roller) can be
hardened.

In addition, the apparatus of the present invention comprises
a second roller having an outer periphery and being elastic
or flexible at least in a radial direction and together with
the first roller forming a nip through which the at least two
plies are to be fed. In this context, the second roller may
be the marrying roller or the counter roller of pre-existing
gystems. The second roller should comprise a hard surface
layer based on a flexible and elastic support layer sc that
the second roller is flexible and reversible regarding
deformation. In addition, such a second roller should also
comprise a core normally made of hard materials such as
steal.

Furthermore, the present invention provides an irregularly
rough surface on at least part of the outer periphery of at
least one of the first and the second roller wherein the
irregularly rough surface ls arranged on the respective
roller so that the at least two plies are bonded at discrete
locations only, namely at the locations corresponding to at
least some of the embossing protuberances. These features,
on the one hand, enable the apparatus to achieve ply bonding
between at least two plies of tissue paper which is
sufficiently strong to hold the plies together and, on the
other hand, enables, in conly one device, to obtain an, in
regard of the visual appearance, advantagecus embossing
pattern and achleve ply bonding by means of the irregulaxly
rough surface. Due to the fact that the ply bonding is
obtained only at discrete locations corresponding to at least
some of the embossing protuberances, no irregularly
background imparting over the entire surface of the plies
exists so that the overall appearance of the multiply product
achieved by the present invention is improved at the same
time imparting an embossing to the plies to increase the
bulk.
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In one particular embodiment of the present invention, the
embossing protuberances have a top surface opposite to
(facing} the outer periphery of the second roller and the
irregular rough surface is disposed on the top surfaces of at
least some and possibly all embossing protuberances.

Further, it is possible to provide the first roller with at
least twe kinds of embossing protuberances, namely first
protuberances having a first height in a radial direction of
the first roller and second protuberances having at least a
second height in the radial direction of the first roller,
the first height being larger than the second height. In
this context, the lower protuberances, i.e. second
protuberances, may form a regular background pattern and the
first protuberances having the larger height may form the
aforesaid decorative or graphic pattern. 1In this particular
case, it is preferred that the irregular rough surface is
disposed on the top surfaces of at least some of the First
protuberances only, though it is also possible to provide the
irregular rough surface on all protuberances, i.e. the first
and second protuberances. It is advantageous, if the ply
bonding is not achieved at all, but only at some of the first
protuberances, because the plies are then shiftable relative
to each other in the unbonded areas. This leads to a softer
feeling and an increased bulk., As far as the configuration
of different kinds of protuberances on the outer periphery of
an embossing roller are concerned, the skilled persen is
referred to for example EP-A-0 765 215.

In another particular embodiment of the present invention, it
is preferred that the irregular rough surface is disposed on
at least part of the outer periphery of the second roller
opposite to the embossing protuberances. TIn this context, it
ig even conceivable to cover the entire outer periphery of
the second roller with the irregular rough surface because
only the top surfaces of the protuberances will form the nip

D
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together with the outer periphery of the second roller so
that ply bonding is achieved only at the discrete locations.
This particular embodiment may be alternative to the
particular embediments named above but it may even be
preferred to combine these embodiments.

The irregular rough surface may be disposed onto the outer
surface of either the first roller or the second roliler by
using ordinary techniques such as flame spraying,
thermospraying processes, laser sgsintering or galwvanic
application techniques. If the irregular rough surface is to
be disposed onto the surface of the second roller, it is alse
pessible to insert hard particles onto or into the rubber

material by knesading before such rubber material is being

coated onto the core of the second roller. If such hard
particles are bheing added to the rubber material by kneading
the rubber at the time it is still deformable, such hard
pariicles may be located in the surface of the rubber layer
as well as beyond its surface. In case that the upper part
of the surface of the rubber layer will be removed during ply
bonding due to abrasive forces, the second roller still] has a
rough surface because the sublayer located beyond the surface
of the rubber layer also comprises hard particles.

The second roller may be a rubber roller having at least one
rubber layer. However, 1t is also preferred to use a
multilayer rubber roller as described for example in

DE-U-20 2007 006 100 or to use a sc called paper roller, a
steel roller coated with compressed paper.

Alternatively, it is also conceivable to use a metal plated
rubber roller such as the marrying rollers sold by Fabio
Perini (WO 2004/065113).

The rubber used in the second rubber rollers {counter rollers
or marrying roller) should be an elastic material and may be
selected from the group consisting of NR (natural rubber),
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EPDM (ethylen—propylen—dien-caoutchouc}, NBR {nitrile-
butadien-rubber) and PU {polyurethane). The rubber may
contain fillers like suede or graphite, carbon black, silica
caclin, dyes and pigments as well as aging inhibitors.
Further additives are catalysts, activators, plasticizers or
cress-linking agents.

If the second roller is a counter roller, such counter roller
may consist either of rubber, of paper or of metal. If the
counter roller consists of rubber, it is preferred that such
second roller has a hardness at the cuter periphery between
25 and 80, preferably between 35 and 70, most preferably of
about 50 Shore A. If such roller consists of paper, it is
preferred that compressed paper should be used. If such
roller consists of metal, it 1s preferred that steel should
be used. The surface of such counter roller may be either
flat or structurized and should preferably comprise the
negative shape of the embossing roller, so that the counter
roller and the embossing roller match with each other.

In case the second roller is the marrying roller of pre-
existing systems, it is preferred that the second roller has
a hardness at the outer periphery between 80 Shore A and 80
Shore D, preferably between 90 Shore A and 70 Shore D, most
preferably of between 95 Shore A and 60 Shore D. Preferably
a marrying roller is used, whereby a core made of steel is
coated with a flexible middle layer and onto said middle
layer an additional layer made of metal is being coated. If
such a marrying roller is characterized by a rough surface,
hard particles should be added onto the metallic outer layer
of the marrying roller.

The hardness of so called elastic materials is in general
determined according to the method of Shore (DIN 53505]. The
hardness of the material in general 1s a measure for the
resistance of this material against the penetration of a
harder solid body. 1In the method according to Shore
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different devices for determining the hardness are used for
softer materials (Shore A) and harder materials (Shore Dj}.
This results in two hardness scales for softer materials in
the range of 10-98 Shore A and for harder materials in the
range of 30-90 Shore D. Suitable devices for measuring the
hardness according to Shore A and Shore D are available from
Zwick GmbH & Co., Ulm., Thereby conical penetration bodies
are pressed against the material to be measured by about
2.5 mm, wherein the force needed for this penetration is
measured. Based on the measured force the Shore hardness is
calculated.

As previously mentioned, the irregular rough surface is of
that kind used for sandpaper. Accordingly, it is preferred
that the outer periphery of at least one of the first and the
second rollers is entirely or partly covered with hard
particles similar to that used for sandpaper, i.e. hard
material.

In this context, it is particularly preferred that the haxd
particles are selected from the group consisting of ceramics,
diamonds, corundum, silicon carbide, bore nitride, tungsten
carbide, metal and aluminium oxids or combinations thersof.
If is further preferred that the particlss have a MOHS~
hardness of 4 or more according te the MOHS-hardness scale.

Further, it is preferred that the particles have a size
between 40 and 1000 wm. This size is particularly preferred
from the view point of achieving connections between the
individual fibres of the corresponding tissue plies tc obtain
fibres bonding. The granulation range is between P10 to
P240, particularly P60 to Pl50 and more particularly between
P100 and P140, The most preferred granulation range is P120
{DIN ISO 6344, volume 2Z000-04, Part 1-3).

In this context, it is the aim to make as many “roughness
edges” available as possible per unit area of the tissue
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papers to produce ply adhesion. In this context, particular
reference is made to WO-A-29/3366456.

To enhance the ply bonding between the at least two plies, it
is preferred to provide at least one discharge device
upstream of the first and second rollers to electrically
discharge at least one, preferably all plies. 1In this
context, a copper garland may be used which hangs over the
fed web constituting the plies. BAltsernatively, a high
voltage discharge device may be used. |

In addition, it may be appropriate to enhance the moisture
level of the plies to be bonded which, on the one hand, has
an advantagesous effect with respect to the electrostatic
charge of the tissue plies and, on the other hand, also
enhances the strength of the ply bonding. For this purpose,
it may be preferred to add a fluld applicator for applying a
fluid with polar groups on at least one of the plies upstream
of the first and second rollers to increase the fluid content
of the ply. This fluid applicator may be formed by nozzles,
a reotating disk system or a slot nozzle system. In addition
slit bars may be used, wherein the tissue plies are moved
over the bar. Also steam application or fog application are
concelvable. In addition, the fluld applicator may be a
simple fountain system.

Suitable fluids with a polar group are e.g. aliphatic or
aromatic alcohols, aliphatic or aromatic carbon acids
including their ester or amide or anhydride derivatives and
aliphatic or arcmatic amines including mixtures of such
fluids. Preferably water is used as a fluid to be applied
onto the ply. I is understood that such flulds should be
liquid at such temperatures ranges at which ordinary
embossing stations are being operated.

It is preferrad that the fluid applicator is configurad to
apply the fluid on the ply at a plurality of discrete

/ﬁ
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locaticns so as to increass the fluid content of the ply
locally only. In particular, the fluid is applied locally
only in the areas in which the two plies are bonded to
increase the fluid content, preferably the water content only
in these areas and improve the bonding strength. This may be
achieved by an alternative possibility, namely in that the
fluid applicator is configured for applying a fluid on at
least some of the embossing protuberances of the first roller
upstream of the nlp between the first and second rollers to
increase the fluid content of the ply locally. 1In context of
these embodiments, it is to mention that the amount of fluid
on the ply should reside in a local range of 0.1 to 30 g/m2,
preferably between 0.2 and ¢ g/m? and more preferably between
0.5 and 3 ¢/m?. These ranges should refer to local areas
e.g. to embossing protuberances or ply bonding areas.

In this context and for cost reasons, it is preferred that
the fluid is water. However the fluid may also be an ink,
especially a water based ink. Most of the tissue products
which are hitherte produced are printed.

In addition to the inventlive apparatus, the present invention
also suggests a method for bonding at least two plies of
tissue paper comprising the steps of: transferring at least
two plies between two rollers ferming a nip and imprinting an
irregular rough surface of at least one of the rollers into
at least one of the plies at a plurality of discrete
locations of the plies, so that the two plies are bonded
together at the discrete locations, whereby one roller is an
embossing roller with protuberances and the other roller is a
counter roller ¢r a marrying roller.

According to a preferred method for bonding pliss, hard
particles disposed on at least one of the rollers are
imprinted into the plies. Ply-bonding is carried out mainly
by using mechanical forces.
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Further, the present invention also suggests a fibrous
product obtainable by a method as explained above.

The fibrous product of the invention comprises at least two
plies of a fibrous web, wherein at least one of the plies has
an embossed pattern of discrete embossing elements. The two
plies are mechanically bonded together without the use of
adhesive or glue, on at least some of the embogsing elements.
According to the inventive fibrous product, the area of the
product in which the embossing elements at which the two
plies are bonded together are located has a non-uniform
transparency. In this context, it is to be mentioned that
the embossing elements at which the two plies are bonded
define an area of the product at which the two plies are
bonded together. This area at different locations of the
area has a different transparency. That is at least two
different transparencies are located within that area.

Contrary to fibrous tissue preducts of the prior art such as
hankies or faclals, whereby the plies are being bonded
together by mechanical means without using adhesives or
contrary to tissue products whereby ply bonding is carried
out by using ultra radiation, the fibrous products of the
present invention are further characterized by a transparency
which is different in terms of location onto the
protuberances (non-uniform). 1In addition, the fibrous
products of the present invention are characterized by an
improved wvisual appearance.

Preferably, the two plies are bonded together only at the at
least some of the embossing elements and, as previously
mentioned with respect to the apparatus and method for
manufacturing the product, the product is at least colored in
the area in which the plies are bonded, that is in the area
where the embossing elements at which the two plies are
bonded together are located.
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The products according to the present invention are
characterized by an extraordinary high ply-bonding strength
if such products contain no or just a low amount of wet
strength agents.

Further features and advantages as well objects of the

present invention will become apparent from the following
description of preferred embodiments.

Brief description of the drawings

The description of the particular embodiments of the present
invention makes reference to the accompanying drawings in
which:

Fig. la shows a schematic view of an inventive apparatus
according to a first embodiment of the present invention and
Fig. 1b shows a product obtained by using the apparatus of
Fig. la;

Fig. 2a shows a schematic view of an inventive apparatus
according to a second embodiment of the present invention and
Fig. 2b shows a product obtained by using the apparatus of
Fig. 2a; and

Fig. 3a shows a schematic view of an inventive apparatus
according to a third embodiment of the present invention and
Fig. 3b shows the respective product.

Throughout the figures the same or equivalent elements are
referred to by the same reference numerals.

It is understood that in addition to the embossing steps
described in the detailed description other converting steps
such as printing, application of additives, lotions or
scents, cutting, perforating or folding may be carried out.




WO 2010/015280 PCT/EP2008/060358

18

Detalled description of the preferred embodiments

Fig. la shows an apparatus according to a first embodiment of
the present invention. Such apparatus in its structural
features beside the following differences is similar to an
apparatus for embossing and ply bonding in a nested
configuration. In regard of these prior art apparatuses
reference is made to for example WO-A-2006/136 186.

The inventive apparatus comprises a first roller 10 and a
second roller 20.

The first roller 10 is an embossing roller made of steel.
The embossing roller comprises a plurality of the embossing
protuberances {not shown) being provided on the outer
periphery. In one preferred embodiment, the embossing
protuberances have top surfaces covered with hard particles
having a granulation of P120 {DIN ISC 6344, wvolume 2000-04
part 1-3}.

The second roller 20 is a marrying roller and may be formed
of rubber the outer periphery being covered by a metal layer
{e. g. metal plated rubber roller of Fablo Perini

(WO 2004/065113), The outer surface of the marrying roller
20 may entirely be covered with the same or another abrasive
raterial.

Additionally, there 1s provided a counter rocller 9 for the
embossing roller 10 which is made of rubber.

The apparatus shown in Fig. la further comprises a second
embossing recller 11 having embossing protuberances on an
outer periphery and a counter roller 12 made of rubber. The
embosgsing roller 10 and the embossing roller 11 are
assoclated to each other so that the corresponding embossing
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protuberances match. A small gap should be between the
embossing rollers 10 and 11.

An applicator for applying fluid, especially a water based
fluid on the one side of one ply is provided in association
with the embossing roll 10. This applicator comprises a
fluid applicator roller 8, an anilox roller 7 and a fluid
reservoir 6 (doctor chamber). Such a common fluid applicator
may be used to apply fluid, wherein preferably a fluid
comprising ink is used. Such application systems for fluids
normally consists of an applicator roller, a transfer roller
and a reservoir of fluild and can alsoc be designed as a so-
called immersion roll system in which the transfer roller is
immersed into the reservoir of fluid and transports fluid by
means of surface tension and adhesive forces out of the
reservoir of fluid. By adjusting the gap between the
transfar roller and the applicator or application roller, the
amount of fluild to be applied can be adjusted. B3Application
rollers may be structured rollers. Transfer rollers having
defined pit-shaped depressions in their circumferential
surface can alse be used. Such transfer rollers are known as
anilox-rollers. Such a roller is vsually made of ceramic
material or it is a roller made of steel or copper and coated
with chromium. Excessive fluid is removed from the surface
of the anilox~roller by means of a blade. The amount of
fluid is determined by the volume, the number of depressions
and the difference in speed between the anilox roller and the
applicator roller. Alternative application systems are based
on a spraying equipment (e.g. Weko-technique, Dynatee)} or
contract systems like slot dyes (Nordson).

The two plies are guided through the corresponding roller
nips by means of several guide rollers 5. Additionally web
tenslon control systems ({not shown) can be useful.

The function of the apparatus as shown in Fig. la is as
follows.
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Two single plies are fed to the apparatus and separated at
the first guide roller 5, one of the plies 14 being guided
around (this is not essential, also other guiding paths are
conceivable} the rubber roller 9 and the other ply 13 being
guided via other guide rollers 5 to a nip formed between the
second embossing roller 11 and the second counter roller 12.
Between this nip a first embossing pattern is imparted to the
ply 13. The other ply 14 is transferred into the nip between
the counter roller 9 and the first embossing roller 10 to
form a second embossing pattern on the ply 14.

Then water or a water based ink is taken from the reservoir 6
and transferred by means of the anilox roller 7 from the
reservolr 6 to the applicator roller 8. The applicator
roller 8 then transfers the water based fluid {water or water
based ink) on the side of the ply 14 which faces the
applicator roller 8. Preferable amounts of fluid reside
within 0,1 to 30 g/m?, 0,2 to 6 g/m? and most preferably
between 0,5 to 3 g/m?. Such fluid should preferably be
applied locally and not on the entire surface of the ply. In
addition, because of the transfer into the nip performed
between the rubber roller 8 and the embossing roller 10, only
areas of the ply corregponding to the top surfaces of the
embossing protuberances on the embossing roller 10 come in
contact with the outer periphery of the applicator roller 8§
50 that only these parts of the ply 14 are meoistened or
printed by the water based ink. Then both plies 14 and 13
subsequently are bonded in the nip formed between the
enbossing roller 10 and the marrying roller 20. 1In this nip
the hard particles on the top surfaces of the embossing
protuberances of the embossing rollers 10 at least partly
penetrate inte the fibre structure of the two plies 13, 14 so
that fibres of both webs are interconnected. As the hard
particles are only provided on the top surfaces of the
protuberances on the embossing roller 10, the ply bonding is
only achieved in these areas.
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Afterwards, the two plies being combined leave the marrying
roller 12 and are further processed and converted to a final
product.

Fig. 1lb discloses the product obtained by using the apparatus
of Fig. la. Plies 14 and 13 are being bonded together at
depressions (30} (referring to the protrusions of the
embossing roller] of ply 14.- These ply bonding areas are
colored because a water-based fluid comprising ink is being
applied onto the embossing roller 10.

The embodiment shown in Fig. 2a differs from the apparatus
shown in Fig. la in that a so called Goffra Incolla apparatus
is used as the basis. This apparatus comprises the same
elements as the apparatus in Fig. la but omits the second
embossing roller 11 and its counter roller 12.

In this apparatus the first ply - 14 is guided into a nip
between the rubber roller 2 and the embossing roller 10, the
rubber roller 9 being the counter roller. The embossing
roller 10 has background embossing protuberances of height h2
and décor embossing protuberances of height hl, whereby

hl > h2. The heights of the background embossing protrusions
are preferably between 0.2 and 0.8 mm lower than those of the
décor embossing protrusions. In this nip an embossing
pattern is imparted on the first ply 14 by the protuberances
provided on the outer periphery of the embossing roller 10.
As in Fig. la water or water based ink is applied to the ply
14 in an area corresponding to the top surfaces of the first
protuberances, wherein a difference in the circumferential
speed of the transfer roller and the applicator roller is
adjusted. Subsequently, the first ply 14 and the second ply
13 are brought together in a nip between the embossing roller
10 and a marrying roller 20, wherein the top surfaces of the
protuberances of the embossing roller 10 and/or the outer
periphery of the marrying roller 20 is provided with hard
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particles. 1In any case, because the nip between the roller
10 and the marrying roller 20 is only formed between the top
surfaces of the protuberances and the outer periphery of the
marrying roller 20 enough pressure for the hard particles to
penetrate into at least part of both plies is only achieved
at the areas of the top surfaces of the first embossing
protuberances {e.g. if the marrying roller has a diameter of
260 mm and the embossing roller 10 has a diameter of 280 mm a
nip of 8-10 mm is adjusted, the marrying roller having a
rubber hardness of 95 Shore A and a 1,5 mm thick steel band}.
So the ply bending is only achieved Iin these areas.
Subsequently, both plies being combined are further
transferred to other processing steps, if required.

Fig. 2b discloses a two ply product obtained by using the
apparatus of Fig. 2a. Plies 14 and 13 are being bonded
together at depressions 30 {referring to the first
protrusions of the embossing rollers) of ply 14. Ply 14
comprises smaller depressions 40 which do not contribute to
the ply bonding because these depressions 40 have a reduced
height compared to depressions 30.

An alternative apparatus is shown in Fig., 3. Compared to the
apparatus shown in Fig. 2 the apparatus of Fig. 3 omits the
rubber roller 9.

Instead, the first ply 14 is transferzred into the nip between
the applicator roller 8 and the embossing roller 10 to apply
the water based fluid on the side of the ply 14 in the areas
corresponding to the top surface of the protuberances of the
embossing roller 10. Then, the second ply 13 together with
the first ply 14 are being transferred into the nip and
bonded together in the nip between the embossing roller 10
and the rubber roller 20, ply bonding is achieved in the
areag corresponding to the top surfaces of the embossing
protuberances. There is no or only a slight embossing
achieved. For this purpose, either the top surfaces of the

¥
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embossing protuberances and/or the entire outer periphery of
the marrying roller 20 are coated with hard particles.

Fig. 3b discloses a two ply product obtained by using the
apparatus of Fig. 3a. Plies 14 and 13 are being bonded
together at areas 50 which do not show the typical shape of
embossing protrusions because neither ply 14 nor ply 13 is
characterized by an embossing pattern.
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CLAIMS

1. Apparatus for bonding at least two plies (13, 14) of a
fibrous web, comprising:

a first roller (10) with an outer periphery having a
plurality of embossing protuberances being provided on the
outer periphery, such first roller being an embossing roller;
and

a second roller (20) with an outer periphery and being
elastic at least in a radial direction and together with the
first roller forming a nip through which the at least two
plies (13, 14} are to be fed, such second roller being a
counter rollar or a marrying roller,

wherein at least a part of the outer periphery of at
least one of the first (10) or the second (20) roller is
irregularly rough so that the at least two plies {13, 14) are
bonded at discrete locations corresponding to at laast some
of the embossing protuberances.

2. Apparatus as set forth in claim 1, wherein the embossing
protuberances have a top surface opposite to the outer
periphery of the second roller, the irreqular rough surface
being disposed on the top surfaces of at least some embossing
protuberances.

3. Apparatus as set forth in claim 2, wherein the embossing
protuberances comprise first protuberances having a first
height in a radial direction of the first roller and second
protuberances having at least a2 second height in the radial
direction of the first roller, the first height being larger
than the second height and the irregular rough surface being
disposed on the top surfaces of at least some of the first
protuberances,

4. Apparatus as set forth in any one of the preceding
claims, wherein the irregular rough surface is disposed on at
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least the part of the outer periphery of the second roller
opposite to the embossing protuberances.

5. Apparatus as set forth in any one of the preceding
claims, wherein the second roller is a rubber roller having
at least one rubber layer.

6. Apparatus as set forth in any one of claims 1 to 4,
wherein the second roller is a at least partly metal plated
rubber roller.

7. Apparatus as set forth in claim 5 or 6, wherein the
rubber is selected from the group consisting of NR, EPDM, NBR
and PU.

B. Apparatus as set forth in any one of claims 1 to 7,
wherein the second roller has a hardness at the outer
periphery between 80 Shore A and 80 Shore D, preferably
between 90 Shore A and 70 Shore D, most preferably of between
95 Shore A and 60 Shore D.

9. Apparatus as set forth in any one of the preceding
claims, wherein hard particles are disposed on at least a
part of the outer periphery of at least one of the first and
second rollers to form the irregular rough surface.

10. Apparatus as set forth in claim 9, wherein the hard
particles are selected from the group consisting of ceramics,
tungsten carbide, diamonds, corundum, silicon carbide, bore
nitride, metal and aluminium oxide or combinations thereof.

11. Apparatus as set forth in claims 9 or 10, wherein the
hard particles have a size between 40 and 1000 pm,

12. Apparatus as set forth in any one of claims 9 to 11,
wherein the hard particles are also located below the outer
periphery of the second roller.
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13. BApparatus as set forth in any one of the preceding
claims, wherein the first roller is a steel roller.

14. Apparatus as set forth in any one of the preceding
claims, further comprising at least one discharge device,
preferably upstream of the first and second rollers.

15. Apparatus as set forth in any one of the preceding
claimsg, further comprising a fluid applicator for applying a
fluid with polar groups on at least one of the plies upstream
of the nip between the first and second rollers to increase
the fluid content of the ply.

16. Apparatus as set forth in claim 15, wherein the fluid
applicator is confiqured to apply the fluid on the ply at a
plurality of discrete locations so as to increase the fluid
content of the ply locally.

17. Apparatus as set forth in any one of claims 1 to 18,
further comprising a fluid applicator for applying a fluid
with polar groups on at least some of the embossing
protuberances of the first roller upstream of the nip between
the first and second rollers to increase the fluid content of
the ply locally.

18, Apparatus as set forth in any one of c¢laims 15 to 17,
wherein the £luld is water.

19. Apparatus as set forth in any one of claims 16 toc 17,
wherein the fluid is water based ink.

20. Method for bonding at least two plies of a fibrous web
comprising the steps of:
- transferring at least two plies between two rollers
forming a nip
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- imprinting an irregular rough surface of at lsast
one of the rollers into at least one of the plies
at a plurality of discrete locations of the ply, so
that the two plies are bonded together at the
discrete locations, whereby one roller is an
embossing roller with protuberances and the other
reller is a counter roller or a marrying roller.

21. Method as set forth in claim 20, wherein hard particles
disposed on at least one of the rollers are imprinted into
the plies. '

22. Fibrous product comprising at least two plies of a
fibrous web, at least one of the plies having an embossed
pattern of discrete embossing elements, wherein the plies are
bonded together mechanically at at least some of the
embossing elements, wherein the area of the product in which
the embossing elements, at which the plies are bonded
together, are located has a non-uniform transparency.

23. Fibrous product according to claim 20, wherein the two
plies are bonded together only at the at least some of the
embossing elements.

24. Fibrous product according to claim 20 or 21, wherein the
product is colored at least partly in some of the ambossing
areas.

25. Fibrous product cbtainable by a method according to
claim 20 or 21.

N 2
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APARATO Y METODO PARA ADHERIR CAPAS, AST coMo PRODUCTO

MULTI CAPAS

CAMPO TECNICO

La presente invencién se refiere al campo para unir capas
vy particularmente al campo para unir capas sin utilizar
adhesivo (pegamento). Mas particularmente la presente
invencifén se refiere a un aparatc para unir al menos dos
capas de un material continuo fibroso y un método
correspondiente. La invencién ademds se refiere a un
producto limpiador o higiénico que consta al menos de dos

capas y se puede obtener mediante ese método.

El material continuo fibrosos puede ser papel tisi o no
tejido. En el aparato, métodoc y producto de la presente
invencibén, las capas del mismo o diferente material se

pueden combinar.

Un papel tisQ se define como un papel absorbente suave
que tiene un peso base bajo. Uno generalmente selecciona
un peso base de 8 a 40 g/m?, especialmente de 10 a 25 g/m’
por capa. El peso base total de los productos tisl multi
capa preferiblemente es igual a un miximo de 120 g/m?,

mids preferiblemente a un méximo de 100 g/m* y mis

\}\
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preferiblemente a un miximo de 55 g/m®. Su densidad
cominmente es por debajo de 0.6 g/cm’, preferiblemente
debajo de 0.30 g/cm’® y mds preferiblemente entre 0.08 Y

0.20 g/cm’.

La produccién de tisQ se distingue de la produccién de
papel mediante su peso base extremadamente bajo y su
indice de absorcién de energia de traccién mucho mayor
(ver DIN EN 12625-4 y DIN EN 12625~5). El papel y el
papel tisG también difieren en general con respecto a los
médulos de elasticidad que caracterizan las propiedades
de tensién/deformacién de estos productos como un

parémetro del material.

Un indice de absorcién de energia de traccién alta
resulta del plisado externo o interno. El primero se
produce mediante la compresidén del material continuo
fibroso que se adhiere a un cilindro seco como resultado
de la accidn de un crepe doctor o en la dltima instancia
como resultado de una diferencia en wvelocidad entre dos
mallas (“géneros"). Esto provoca que el material continuo
de papel deformable de forma pléstica, afin himedo se
rompa de forma internma wmediante la compresién b4
cizallamiento, volviéndolo con esto mis estirable bajo

carga que un papel no plisado.
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Los materiales continuos de papel tisli hiimedos
generalmente son secados wmediante el 1lamado secado
Yankee, secado a través de aire (TAD) o el método de

secado por impulsos.

Las fibras contenidas en el papel tisii principalmente son
fibras celulésicas, como fibras de pulpa a partir de
pulpa quimica (por ejemplo pulpas de sulfato o sulfito
Kraft), pulpa mecdnica (por ejemplc pasta mecénica),
pulpa termo mecénica, pulpa, quimio-mecdnica y/o pulpa
quicio-termo mecdnica (CTMP). Se pueden utilizar 1las
pulpas derivadas tanto de &rboles caducos (madera dura)
como coniferas (madera blanda). Las fibras también pueden
ser o incluir fibras recicladas, las cuales pueden
contener alguna o todas las categorias antes mencionadas.
Las fibras se pueden tratar con aditivoes - como
cargadores, ablandadores, como compuestos y aglomerantes
de amonic cuaternario, como pueden ser sustancias que dan
resistencia en el estado seco, convencionales o
sustancias que dan resistencia en el estado hiimedo
utilizadas para facilitar la fabricacién del papel
original o para ajustar las propiedades de éste. El papel
tisd también puede contener otros tipos de fibras, por
ejemplo fibras celulésicas regeneradas o fibras de

plantas anuales come pueden ser fibras de henequén,
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cdfiamo o bambi, o fibras sintéticas que mejoran, por
ejemplo, la resistencia, absorcidén, lisura o suavidad del

papel.

Si el papel tisG se va a fabricar de pulpa, el proceso
esencialmente consiste en un formado gue incluye una caja
Y una parte de malla formadora y una parte de secado (ya
sea secado a través de aire o secado convencional con un
cilindro Yankee). El proceso de produccién generalmente
también incluye el proceso de plisado esencial para el
tisd y, por Gltimo, cominmente un &rea de monitorizacién

y devanado.

El papel se puede formar colocando las fibras, en una
forma orientada o aleatoria, en uno o entre dos mallas
que revuelven de forma continua de una méquina para
fabricar papel mientras que al mismo tiempo elimina la
cantidad principal de agua de disolucién hasta que se
obtienen los contenidos de sb6lidos en el estado seco

generalmente de entre 12 y 35%.

El secado del material continuc fibrosos primario formado
puede ocurrir en uno o mis pasos mediante medios térmicos
y mecdnicos hasta que ha sido alcanzado un contenido

final de sbélidos en el estado seco de aproximadamente 93
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a 97%. En el caso de la fabricacién de tisfi, esta etapa
es seguida por el proceso de pliéado, el cual influencia
de forma crucial las propiedades del producto tisi
terminado en procesos convencionales. El proceso de
plisado en seco convencional generalmente implica plisar
en un cilindro de secado de 4.0 a 6.5 de didmetro, el
llamado cilindro Yankee, por medio de un desfibrador de
crepé con el contenido de s6lidos en el estado seco final
antes mencionade del papel tistG crudo. También se puede
utilizar el plisado hfmero, si tiene menor demanda 1la
calidad del papel. El papel tisii crudo seco finalmente,
plisado, llamado tisli base, estd entonces disponible para
procesamiento posterior hacia el producto de papel para

un producto de papel tisd.

En lugar del proceso de fabricacién de tis convencional
descrito anteriormente, es posible el uso de una técnica
modificada en la cual se obtiene un mejoramiento en el
volumen especifico mediante una clase especial de secado
que origina un mejoramiento en la suavidad aparente del
papel tis(i. Este proceso, que existe en una variedad de
subtipos, es llamado la técnica TAD (Secado a través de
Aire). Se caracteriza por el hecho de que el material
continuc fibroso “primario” que sale de la etapa de

fabricacién de formacién y hoja es pre-secado a un
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contenido de sélidos en el estado seco de aproximadamente
80% antes del secado de contacto final en el cilindro
Yankee mediante el soplado de aire caliente a través del
material continuo fibroso. El material continuo fibroso
estd soportado por una malla permeable al aire o banda o
género TAD y durante su transporte es guiado sobre la
superficie tambor de cilindro giratorio permeable al
aire, 1llamado c¢ilindro TAD. Estructurando la malla o
banda de soporte es posible producir cualquier patrén de
zonas comprimidas rotas por la deformacién en el estado
hiimero, también llamado moldeado, dando como resultado
volimenes especificos medios aumentados Y  por
consiguiente originando un aumento de suavidad aparente
gin disminuir de forma decisiva la resistencia del

material continuo fibroso.

El término no tejido (IS0 9092, DIN EN 29092) se aplica a
un amplio intervalo de productos que, en términos de sus
propiedades, estén localizados entre aquellos del papel
(véase DIN 6730, Mayo 1996) y cartén (DIN 6720) por un
lado y textiles por otro lado. Con respecto a los no
tejidos se wutiliza un gran niGmero de procesos de
produccién extremadamente variados, como las técnicas de
colocado en aire y entrelazado por hilatura asi como las

técnicas de colocacién himeda. Los no tejidos incluyen

SO
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hechos de éstos. Los no tejidos también se pueden llamar
materiales compuestos tipo textil, los cuales representan
géneros porosos flexibles que no se producen mediante los
métodos clisicos de tejido planoc de tramas y urdimbres o
mediante la formacidén de bucles. De hecho, los no tejidos
se producen entrelazando fibras mediante unién adhesiva o
cohesiva, o una combinacién de éstas. El material no
tejido se puede formar de fibras naturales, como fibras
de celulosa o algodén, pero también pueden consistir de
fibras sintéticas, como polietileno (PE), polipropilenc
(PP}, poliuretano (PU), poliéster, mnailon o© celulosa
regenerada, o una mezcla de fibras diferentes. Las fibras
pueden, por ejemplo, estar presentes en la forma de
fibras sin fin de fibras pre-fabricadas de una longitud
finita, como fibras sintéticas producidas in situ, o en
la forma de fibras cortas. Los no tejidos de acuerdo con
la invencién pueden de esta manera consistir en mezclas
de material fibroso de celulosa y sintético, por ejemplo,

fibras vegetales naturales (ver ISO 9092, DIN EN 29092).

El material continuo fibroso se puede convertir al
producto limpiador o higiénico final en muchas formas,
por ejemplo, mediante gofrado y/o laminadndolo en un

producto multi capa, enrollado o doblado.

S
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Los productos limpiadores o higiénicos principalmente
incluyen todas las clases de papel tisd plisado en seco,
papel plisado hiimedo, papel TAD (Secado a través de aire)
y celulosa o guata de pulpa o todas las clases de no
tejidos, o combinaciones, laminados o mezclas de éstos.
Las propiedades comunes de estos productos limpiadores e
higiénicos incluyen 1la confiabilidad para absorber
energia del esfuerzo de traccién, su plegabilidad, buena
flexibilidad tipo textil, propiedades que frecuentemente
gse mencionan como suavidad aparente, una suavidad de
guperficie méds alta y un volumen especifico alto con un
espesor perceptible. Una absorbencia de liquidos tan alta
como sea posible y, dependiendo de su aplicacién, una
resistencia seca y himeda adecuada asi como una
apariencia visual atractiva de la superficie externa del
producto como se desee. Estas propiedades, entre otras,
permiten que estos productos limpiadores e higiénicos se
utilicen por ejemplo, como pafios limpiadores como pueden
ser pafios de papel o no tejidos, pafios limpia parabrisas,
pafios industriales, papel para cocina o similares; como
productos sanitarios como por ejemplo tisG para bafio,
papel tisi o no tejido, pafiuelos, toallas domésticas,
toallas y similares; como pafios para uso cosmético como
por ejemplo faciales y como servilletas o toallas, solo

para mencionar algunos de los productos que se pueden
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utilizar. Ademds, los productos higiénicos o limpiadores
pueden ser secos, himedos, mojados, imprescs o© pre
tratados en cualquier forma. Ademds, los productos
higiénicos y limpiadora se pueden doblar, intercalar o
colocar de forma individual, apilar o enrollar,

conectados o no, en cualquier forma adecuada.

Debido a la descripcién anterior, los productos se pueden
utilizar para uso personal y doméstico asi como comercial
e industrial. Estdn adaptados para absorber fluidos,
eliminar polvo, para propdsitos decorativos, para
envolver o inclusc como material de soporte, como es

comin por ejemplo en la préictica médica o en hospitales.

Para producir papel tisi multi capas, como pafiuelos,
papel para bafio, toallas o toallas domésticas, un paso
intermedio frecuentemente ocurre con el llamado doblez en
el cual el tisli base en el nfmero deseado de capas de un
producto terminado generalmente se refine en un riel madre
multicapa comin. Se entiende que los productos de papel
tisG (multicapa) de rieles madre (multicapa) diferentes
se pueden combinar posteriormente en los pasos de

conversién subsiguientes.
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En el producto higiénico o limpiador final uno o mids de
los materiales continuos fibrosos se pueden combinar. Por
lo tanto los materiales continuos del mismo material, por
ejemplo se puede combinar papel tisi o no tejido o
materiales continuos de diferentes materiales se pueden
combinar formando con esto productos hibridos. En el
Gltimo caso se puede combinar un papel tis@ con un no
tejido. Ademds, una capa por si misma puede ser un
hibrido en relacién con diferentes tipos de fibras
(fibras celuldsicas de tisi y fibras no tejidas) se
utilizan en una y la misma capa. Un productc hibrido
también se puede obtener combinando las capas de papel
tisG que son fabricadas por medio de diferentes métodos

(por ejemplo TAD y convencional).

ANTECEDENTE DE LA TECNICA

Una de las diversas posibilidades para obtener la unién
de capas entre al menos dos capas de papel tist sin
utilizar pegamento se describe en WO-A-99/33646. E1
dispositivo conocido consiste en dos rodillos que forman
un nip o linea de contacto a través de la cual se
alimentan al menos dos capas que se van a unir. Al menos
la periferia externa de uno de los rodillos estd

totalmente cubierta con material abrasivo como puede ser
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el material wutilizado para 1lija para obtener una
superficie que tiene asperezas irregulares. Este material
abrasivo se presiona hacia las capas con linea de
contacto, mediante lo cual se obtiene la unién de las

capas.

Sin embargo, se imprime una estructura de superficie que
tiene asperezas irregulares en al menos una de las capas
sobre la superficie total. Por lo tanto, la apariencia
externa de las capas combinadas es irregular o la capa de
unién no es visible (casi). Ademds, no seré posible crear
volumen entre las capas mediante gofrado e incluso los
materiales continuos con pre-gofrado con un espesor

definido ge aplanardn comprimiendo la capa.

Para mejorar la apariencia visual de las capas unidas,
W0-A-99/33646 adicionalmente sugiere un paso de gofrado
subsiguiente. El gofrado subsiguiente necesita
digpogitivos adicicnales con los pasos adicionales
asociados. Esto, a su vez, aumenta la complejidad del
aparato y, por lo tanto, los costos de fabricacién del

preducto final.
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COMPENDIC DE LA INVENCION

En vista de lo anterior, por lo tanto, el objetivo de la
presente invencién es proporcionar un aparato y un método
para unir al menos dos capas de un material continuo
fibrosc {(capas fibrosas) sin utilizar adhesivo, lo cual
permite que la apariencia visual de las capas unidas
mejore y los costos totales del producto final se
reduzcan. Otro objetivo es proporcionar un producto que
comparado con el producto obtenido a partir de un aparato
Yy método de la técnica anterior como se describe antes se
mejore en relacién con su apariencia visual, grosor
(volumen} y/o suavidad. Comparado con la orilla (borde)
el gofrado principalmente utilizado para pafiuelos vy
servilletas el producto resultante puede tener una unién
de capas mejorada cuando la anchura del rollc de papel
excede 1 m. comparade con la técnica de moleteado, el
producto resultante se caracteriza por una apariencia

optica mejorada especialmente con motivos grandes.

De acuerdo con la invencién, la unién de capas se debe
llevar a cabo sgin utilizar adhesivos como pegamento,
almiddn, almidén modificado o carboxilmetilcelulosa o sin
utilizar adhesivos con bagse en polimeros como

polivinilalcoholes, polivinilacetatos, poliuretanos,
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poliestirenos o con base en polimeros que tienen A&cido

acrilico o metacrilico.

Este objetivo se resuelve mediante un aparato de la
presente invencidén como se define en la reivindicacién 1,
un métodoc que tiene las caracteristicas de la
reivindicacién 20 y un producto fibroso de acuerdo con la

reivindicacién 22 o 24.

La idea bésica de la presente invencién es mejorar el
dispositivo y método como se describe en la técnica
anterior en gque la unién de las capas se obtiene
Gnicamente en lugares pequefics, sin embargo, utilizando
atmn la superficie que tiene asperezas irregulares

sugerida en la técnica anterior. Por lo tanto, la

‘ desventaja del patrén irregular se limita a lugares

pequefios Gnicamente mejorando con esto la apariencia
visual total. Ademds, la técnica de unién de capas de la
invencién se puede incorporar en los dispositivos
existentes sin 1la necesidad de incorporar rodillos
adicionales o equipo asociado, lo cual origina la ventaja
de que se puede obtener la creacién de volumen mediante
el gofrado (por ejemplo, mediante micro-gofrado o macro-

gofrado) .

<y
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Por consiguiente, el aparato de la presente invencidn
tiene un primer rodillo con una periferia externa, una
pluralidad de salientes para gofrado que estén provistas
en la periferia externa, ese primer rodillc siendo un
rodillo engofrador. Aqui, las salientes para gofrade se
pueden arreglar de forma irregular © regular en la
periferia externa permitiendo un gofrade de fondo regular
o un gofrado decorativo en el cual las salientes para
gofrado pequefias se complementan entre si por ejemplo
para formar una representacidén grafica (es decir un
delfin, una flor, una pluma, etc.). Esos rodillos
engofradores se pueden utilizar para técnicas para
gofrado micro, macro, Goffa Incolla o gofrado anidado o
combinaciones de éstas. El primer rodillo, es decir el
rodillo engofrador debe ser un rodillo de metal,
preferiblemente un rodillo de acero. El primer rodillo

(rodillo engofrador) puede ser endurecido.

Ademds, el aparato de la presente invencién tiene un
sequndo rodillo con una periferia externa y siendo
elastico o flexible al menos en una direccién radial y
junto con el primer rodillo forma una linea de contacto a
través de la cual las al menos dos capas se va a
alimentar. En este contexto, el segundo rodillo puede ser

el rodillo Marrying o el contra rodillo de los sistemas
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pre-existentes. El segundo rodillo debe tener una capa de
superficie dura con base en una capa de soporte flexible
y elédstica de manera que el segundo rodillo es flexible y
reversible en relacién con la deformacién. Ademis, ese
segundo rodillo también debe comprender un nicleo

normalmente hecho de materiales duros como el acero.

Ademds, la presente invencién proporciona una superficie
que tiene asperezas irregulares en al menos parte de la
periferia externa de al menos uno del primero y segundo
rodillos en donde la superficie que tiene asperezas
irregulares estd arreglado en el rodille respectivo de
manera que al menos dos capas se unen en lugares pequefios
Gnicamente, a saber en los lugares correspondientes a al
menos algunas de las salientes para gofrado. Estas
caracteristicas, por un lado, permiten al aparato obtener
la unién de capas entre al menos dos capas de papel tisd
que es suficientemente fuerte para mantener juntas las
capas y, por otro lado permite, en fnicamente un
dispositivo, obtener un patrén para gofrado ventajoso, en
relacién con la apariencia visual y obtener la unién de
las capas por medioc de la superficie que tiene asperezas
irregulares. Debido al hecho de que la unién de las capas
inicamente se obtiene en lugares pequefios

correspondientes a al menos algunas de las salientes para
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gofrado, no existe fondo de forma irregular compartiendo
la superficie completa de las capas de manera que la
apariencia total del producto multicapa obtenido mediante
la presente invencién es mejorada al mismo tiempo que
comparte un gofrado a las capas para aumentar el volumen.
|
En una modalidad particular de la presente invenciémn, las
salientes para gofrado tienen una ‘superficie superior
contraria (de frente) a la periferia externa del segundo
rodillo y la superficie que tiene asperezas irregulares
estd colocada en las superficies superiores de al menos

algunas y posiblemente todas las salientes para gofrado.

Ademis, es posible proporcionar el primer rodillo con al
menos dos places de salientes para gofrado, a saber las
primeras salientes que tienen una primera altura en una
direccidén radial del primer rodillo y las segundas
salientes que tienen al menos una sequnda altura en la
direccién radial del primer rodillo, la primera altura
siendo mayor que la segunda altura. En este contexto, las
salientes menores, es decir las segundas salientes,
pueden formar un patrén de fondo regular y las primeras
salientes que tienen la altura mds grande pueden formar
el patrén decorativo o grafico antes mencionado. En este

caso particular, es preferible que la superficie que
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tiene superficies irregulares esté colocada en lag
superficies superiores de al menos algunas de 1las
primeras salientes Gnicamente, aunque también es posible
proporcionar la  superficie que tiene  asperezas
irregulares en todas las salientes, es decir las primeras
y segundas salientes. Es ventajosco, si la unién de las
capas no se obtiene en todo, sino dnicamente en algunas
de las primeras salientes, porque las capas se pueden
conmutar después entre si en las &reas no unidas. Esto
origina una sensacién mis suave y aumenta el volumen. En
lo que respecta a la configuracidén de diferentes clases
de sgalientes en la periferia externa de un rodillo
engofrador, las personas con experiencia se referirén por

ejemplo a EP-a 0 765 215.

En otra modalidad particular de la presente invencidén, es
preferible que 1la superficie que tiene asperezas
irregulares esté colocada en al menos parte de 1la
periferia externa del segundo rodillo contrario a las
salientes para gofrado. En este contexto, es aln posible
cubrir la periferia externa completa del segundo rodillo
con la superficie que tieme asperezas irregulares porque
Gnicamente las superficies superiores de las salientes
formardn la linea de contacto junto con la periferia

externa del segundo rodillc de manera que se obtiene 1la

o\




10

15

20

25

18

unién de las capas flnicamente en los lugares pequefios.
Esta modalidad particular puede ser alterna a 1las
modalidades particulares mencionadas antes pero aln puede

ser preferible combinar estas modalidades.

La superficie que tiene asperezas irregulares se puede
colocar sobre la superficie externa del primer rodillo o
del segundo rodillo utilizando técnicas ordinarias como
puede ser metalizacién por soplete, procescs de
termopulverizacion, técnicas de aplicacién de
sinterizacién por luz laser o técnica de aplicacidén
galvidnica. Si la superficie que tiene asperezas
irregulares se va a colocar sobre la superficie del
segundo rodillo, también es posible ingertar particulas
duras sobre o hacia el material de caucho mediante
amasamiento antes de que ese material de caucho sea
recubierto sobre el nficleo del segundo rodillo. Si esas
particulas duras estén siendo adicionadas al material de
caucho mediante amasamiento del caucho en ese momento es
alin deformable, esas particulas duras se pueden localizar
en la superficie de la capa de caucho asi como debajo de
su superficie. En caso de que la parte superior de la
superficie de la capa de caucho se elimine durante la
unién de las capas debido a las fuerzas abrasivas, el

sequndo rodille afin tiene una superficie con asperezas

2~
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porque la subcapa localizada mds alld de la superficie de

la capa de cauchc también tiene particulas duras.

El segundo rodillo puede ser un rodillo de caucho con al
menos una capa de caucho. Sin embargo, también es
preferible utilizar un rodillo de caucho multicapa como
se describe por ejemplo en DE-U-20 2007 006 100 o
utilizar un rodillo llamado rodillo de papel, un rodillo

de acero recubierto con papel comprimido.

De otro modo, también es posible utilizar un rodillo de
caucho recubierto con metal como pueden ser lo rodillos

Marrying vendidos por Fabio Perini (WO 2004/065113).

El caucho utilizado en log segundos rodillos de caucho
(rodillos contadores o rodillo Marrying) debe ser un
material eldstico y se puede seleccionar del grupo
consisten en NR (caucho natural), EPDM (etilen-propilen-
dien-caucho), NER (nitrilo-butadien-caucho) y PU
(poliuretano). El caucho puede contener cargas tipo
gamuza o grafito, negro de carbono, silice, caolin,
tintes vy pigméntos asi como inhibidores de
envejecimiento. Otros aditivos son catalizadores,

activadores, plastificadores o sustancias reticuladoras.
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S8i el segundo rodillo es un contra rodillo, ese contra
rodillo puede consistir en caucho, papel o metal. Si el
contra rodillo consiste en caucho, es preferible que ese
segundo rodillc tenga una dureza en la periferia externa
entre 25 y 80, preferiblemente entere 35 y 70, mas
preferiblemente de aproximadamente 50 Shore A. Si ese
rodillo consiste en papel, es preferible que se utilice
papel comprimido. Si ese rodilloc consiste en metal, es
preferible que se utilice acero. La superficie de ese
contra rodille puede ser plana o estructurada vy
preferiblemente de tener la forma negativa del rodillo
engofrador, de manera que el contra rodillo y el rodillo

engofrador coincidan entre si.

En caso de que el segundo rodillo sea el rodillo Marrying
de los sistemas pre-existentes, es preferible que el
sequndo rodilio tenga una dureza en la periferia externa
de entre 80 Shore A y 80 Shore D, preferiblemente entre
90 Shore A y 70 Shore D, mds preferiblemente de entre 95
Shore A y 60 Shore D. Preferiblemente se utiliza un
rodillo Marrying, considerando que un nficleo hecho de
acero estéd recubierto con una capa media flexible y en
esa capa media una capa adicional hecha de metal esté
siendo recubierta. Si ese rodillo Marrying estd

caracterizado por una superficie que tiene asperezas, se

N
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deben adicionar particulas duras sobre la capa externa

metdlica del rodillo Marrying.

La dureza de los llamados materiales eldsticos en general
se determina de acuerdo con el método de Shore (DIN
53505). La dureza del material en general es una medida
para la resistencia de este material contra la
penetracién de un cuerpo sélido mds duro. En el método de
acuerdo con shore ge utilizan diferentes dispositivos
para determinar la dureza de materiales méds blandos
(Shore A) y materiales mids duros (Shore D). Esto resulta
en dos escalas de dureza para materiales mds blandos en
el intervalo de 10-98 Shore A y para materiales mis duros
en el intervalo de 30-90 Shore D. Los dispositivos
adecuados para medir la dureza de acuerdo con Shore A y
Shore D estan disponibles de Zwick GmbH & Co., Ulm. Por
lo tanto los cuerpos de penetracibén cénica se presionan
contra el material que se va a medir aproximadamente 2.5
mm, en donde se mide la fuerza que se necesita para esta
penetracién. Con base en la fuerza medida se calcula la

dureza de Shore.

Como se menciond anteriormente, la superficie que tiene
asperezas irregulares es de la clase utilizada para

lijas. Por consiguiente, se prefiere que la periferia
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externa de al menos uno del primero y segundo rodillos
esté total o parcialmente cubierto con particulas duras
similares a las que se utilizan para lija, es decir,

material duro.

En este contexto, es particularmente preferido que las
particulas duras se seleccionen del grupo consistente en
cerdmicas, diamantes, corindén, carburo de silicio,
nitruro de boro, carburo de tungsteno, 6xido metdlico y
de aluminio o combinaciones de éstos. Es més preferido
que las particulas tengan una dureza MOHS de 4 o més de

acuerdo con la escala de dureza MOHS.

Ademds, se prefiere que las particulas tengan un tamafio
de entre 40 y 1000 pm. Este tamafio es particularmente
preferido desde el punto de vista para obtener conexiones
entre las fibras individuales de las capas de tisd
correspondientes para obtener la unién de fibras. E1
intervalo de granulacién es de entre P10 y P240,
particularmente de P60 a P150 y mis particularmente entre
P100 y P140. El intervalo de granulacién més preferido es

de P120 (DIN ISO 6344, volumen 2000-04, Parte 1-3).

En este contexto, el objetivo es hacer tantos “bordes de

asperezas” como sea posible por Area de unidad de los
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papeles tisli para producir la adhesién de las capas. En
este contexto, se hace referencia particular a WO-A-

99/336646.

Para mejorar la unién de las capas entre las al menos dos
capas, se prefiere proporcionar al menos un dispositivo
de descarga corriente arriba del primeroc y segundo
rodillos para descargar por electricidad al menosruna,
preferiblemente todas las capas. En este contexto, se
puede utilizar una guirnalda de cobre que cuelga sobre el
material continuo alimentado constituyendo las capas. De
otro modo, se puede utilizar un dispositivo de descarga

de alto voltaje.

Ademds, puede ser adecuado mejorar el nivel de humedad de
las capas que se van a unir, lo cual por un lado , tiene
un efecto ventajosc con respectb a la carga
electrostética de las capas de tisd y, por otroc lado,
también mejora la resistencia de la unién de las capas.
Para este propdsito, se puede preferir adicionar un
aplicador de fluido para aplicar un fluido con grupos
polares en al menos una de las capas corriente arriba del
primerc y segundo rodillos para aumentar el contenido del
fluido en la capa. Este aplicador de fluido puede estar

formado por toberas, un sistema de disco giratorio o un

>l
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sistema de toberas de ranura. Ademis, se pueden utilizar
barras hendidas, en donde las capas de tist se mueven
sobre la barra. También es posible la aplicacién de vapor
o la aplicacién de niebla. Ademds, el aplicador de fluido

puede ser un sistema de fuente simple.

Los fluidos adecuados con un grupo polar son por ejemplo
alcoholes alifaticos o aromiticos, &cidos de carbono
alifdticos o aromiticos que incluyen sus derivados de
éster o amida o anhidrido y aminas alifdticas o
aromaticas incluyendo las mezclas de esos fluidos.
Preferiblemente se utiliza agua como un fluido para ser
aplicado sobre la capa. Se entiende que esos fluidos
deben ser liquidos en los intervalos de temperatura en
los cuales estdn siendo operadas las estaciomes para

gofrado ordinarias.

Es preferible que el aplicador de fluido esté configurado
para aplicar el fluido en la capa en una pluralidad de
lugares pequefios para aumentar el contenido de fluido
Gnicamente en la capa de forma local. En particular, el
fluide se aplica de forma local Gnicamente en las &reas
en las cuales se unen las dos capas para aumentar el
cbntenido de fluido, preferiblemente el contenido de agua

Unicamente en estas &dreas y mejorar la resistencia de la

LY
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unién. Esto se puede obtener mediante una posibilidad
alternativa, a saber en que el aplicador de fluido estid
configurado para aplicar un fluido en al menos algunas de
las salientes para gofrado del primer rodillo corriente
arriba de la linea de contacto entre el primero y segundo
rodillos para aumentar el contenido de fluido de la capa
de forma local. En el contexto de estas modalidades, se
menciona que la cantidad de fluido en la capa se
encuentra en un intervalo local de 0.1 hasta 30 g/m*
preferiblemente entre 0.2 y 6 g/m* y mis preferiblemente
entre 0.5 y 3 g/m’. Estos intervalos se deben referir a
dreas locales por ejemplo a salientes para gofrado o

dreas de unién de las capas.

En este contexto y para razones de costo, es preferible
que el fluido sea agua. Sin embargo el fluido también
puede sr una tinta, especialmente una tinta con base de
agua. La mayor parte de los productos de tisdi que se

producen hasta ahora son impresos.

Ademis del aparato de la inventiva, la presente invencién
también sugiere un método para unir al menos dos capas de
papel tisi que consiste en logs pasos de: transferir al
menos dos capas entre dos rodillos que forman una linea

de contacto e imprimir una superficie que tiene asperezas

A
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irregulares de al menos uno de los rodillos hacia al
menos una de las capas en una pluralidad de lugares
pequefios de las capas, de manera que las dos capas de
unen juntas en los lugares pequefios, considerando que un
rollo es un rodillo engofrador con salientes y el otro

rodillo es un contra rodillo o un rodillo Marrying.

De acuerdo con un método preferido para la unién de
capas, las particulas duras colocadas en la menos uno de
los rodillos se imprimen hacia las capas. La unidén de las
capas se lleva a cabo principalmente utilizando fuerzas

mecanicas.

Ademds, la presente invencifn también sugiere un producto
fibroso que se puede obtener mediante un método como se

explica anteriormente.

El producto fibroso de la invencién tiene al menos dos
capas de un material continuo fibroso, en donde al menos
una de las capas tieme un patrémn de gofrado de elementos
para gofrado pequefios. Las dos capas se unen juntas de
forma mecénica sin utilizar adhesivo o pegamento, en al
menos algunos de los elementos para gofrado. De acuerdo
con el producto fibroso de la inventiva, el &rea del

producto en el cual los elementos para gofrado en los
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cuales estén localizadas las dos capas que se unen juntas
tienen una transparencia no uniforme. En este contexto,
se tiene que mencionar que los elementos para gofrado en
los cuales se unen las dos capas definen un &rea del
preducto en la cual las dos capas se unen juntas. Esta
drea en lugares diferentes del 4rea tiene una
transparencia diferente. Esto es, al menos dos
transparencias diferentes estdn localizadas dentro de esa

area.

Contrario a los productos de tisi fibrosos de la técnica
anterior como pafiuelos o faciales, considerando que las
capas estan siendo unidas juntas por medios mecédnicos sin
utilizar adhesivos o contrario a los productos de tisd
considerando que la unién de capas se lleva a cabo
utilizando ultra radiacién, los productos fibrosos de la
presente invencién ademds se caracterizan por una
transparencia que es diferente en términos de lugar sobre
las salientes (no uniforme). Ademds, los productos
fibrosos de la presente invencién se caracterizan por una

apariencia visual mejorada.

Preferiblemente las dos capas se unen juntas dnicamente
en los al menos algunos elementos para gofrado y, como se

menciond anteriormente con respecto al aparato y método
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para fabricar el producto, el producto al menos se
colorea en el drea en la cual se unen las capas, esto es
en el &rea donde estdn localizados los elementos para

gofrado en los cuales se unen juntas dos capas.

Los productos de acuerdc con la presente invencidn se
caracterizan por una vresistencia de unién de capas
extraordinariamente alta si esos productos contienen o no
solo una baja cantidad de sustancias que dan resistencia

en el estado hiimedo.

Otras caracteristicas y ventajas asi como objetivos de la
presente invencidén serdn evidentes a partir de 1la

siguiente descripcién de las modalidades preferidas.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La descripcién de las modalidades particulares de la
presente invencidén hacen vreferencia a los dibujos

acompafiantes en los cuales:

La Fig. la muestra una vista esquemitica de un aparato de
la inventiva de acuerdo con una primera modalidad de la
presente invencién y la Fig. 1b muestra un producto

obtenido utilizando el aparato de la Fig. la;

N2
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La Fig. 2a muestra una vista esquemitica de un aparato de
la inventiva de acuerdo con una segunda modalidad de la
presente invencién y la Fig. 2b muestra un producto

cbtenido utilizando el aparato de la Fig. 2a; y

La Fig. 3a muestra una vista esquemitica de un aparato de
la inventiva de acuerdc con una tercera modalidad de la
presente invencién y la Fig. 3b muestra el producto

respectivo.

A través de las fiquras se mencionan los mismos elementos
0 equivalentes por medio de los mismos nidmeros de

referencia.

Se entiende que adem@s de los pasos de gofrado descritos
en la descripcidén detallada se pueden llevar a cabo otros
pasos de conversién como impresidén, aplicacién de
aditivos, lociones o esencias, corte, perforacién o

doblado.
DESCRIPCION DETALLADA DE LAS MODALIDADES PREFERIDAS
La Figura la muestra un aparato de acuerdo con una

primera modalidad de la presente invencién. Ese aparato

en sus caracteristicas estructurales ademids de las
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diferencias siguientes es similar a un aparato para
gofrado y unidén de capas en una configuracién anidada.
Con respecto a estos aparatos de la técnica interior se

hace referencia por ejemplo en WO-A-2006/136 186.

El aparato de la inventiva tiene un primer rodillo 10 ¥y

un segundo rodillo 20.

El primer rodillo 10 es un rodillo engofrador hecho de
acero. El rodillo engofrador tiene wuna pluralidad de
salientes para gofrado (no se muestra} que se
proporcionan para la periferia externma. En una modalidad
preferida, las salientes para gofrado tienen superficies
superiores cubiertas con particulas duras con una
granulacién de P120 (DIN ISQO 6364, volumen 2000-04 parte

1-3).

El segundo rodillo 20 es un rodillo Marrying vy 1la
periferia externa se puede formar de caucho estando
cubierto con una capa metdlica (por ejemplo rodillc de
caucho cubierto con metal de Fabio Perini (WO
2004/065113) . La superficie externa del rodillo Marrying
20 puede estar totalmente cubierta con el mismo material

u otro material abrasivo.
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De forma adicional se proporcioma un contra rodillo 9

para el rodillo engofrador 10 que estd hecho de caucho.

El aparato que se muestra en la Figura la ademis tiene un
segundo rodillo engofrador 11 que tiene salientes para
gofrado en una periferia externma y un contra rodillo 12
hecho de caucho. El rodillo engofrador 10 y el rodillo
engofrador 11 estdn asociados entre si de manera que las
salientes para gofrado correspondientes coinciden. Un
pequefio hueco debe estar entre los rodillos engofradores

10 y 11.

Un aplicador para aplicar fluido, especialmente un
fluido con base en agua en un lado de la capa 1 se
proporciona en asociacién con el rodillo engofrador 10.
Este aplicador tiene un rodillo aplicador de fluido 8,
un rodillo Anilox 7 y un depdgito para fluido 6 (cémara
de solucién doctor). Ese aplicador de fluido comin se
puede utilizar para aplicar fluido, en donde
preferiblemente se wutiliza un fluido que contiene
tinta. Esos sistemas de aplicacién para fluidos
normalmente consisten en un rodillo aplicador, un
rodillo de transferencia y un depdsito de fluido vy
también pueden estar diseflados como un sistema llamado

de rodillo de inmersidén en el cual el rodillo de
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transferencia se sumerge en el depbsito de fluido vy
trasporta fluido por medic de las fuerzas de tensién y
fuerzas adhesivas de la superficie fuera del depdsito
de fluido. Ajustando el hueco entre el rodillo de
transferencia y el aplicador o rodillo de aplicaciédn,
se puede ajustar la cantidad de fluido que se va a
aplicar. Los rodillos de aplicacién pueden ser rodillos
estructurados. Los rodillos de transferencia tienen
depresiones definidas en su superficie circunferencial
en forma fosos que también se pueden utilizar. Esos
rodillos de transferencia son conocidos como anillos
Anilox. Ese rodillo generalmente estd hecho de material
cerdmico o es un rodillo hecho de acero ¢ cobre y
cubierto con cromo. El fluido excesivo se elimina de la
superficie del rodillo Anilox mediante una navaja. La
cantidad de fluido se determina por el wvolumen, el
nimero de depresiones y la diferencia en wvelocidad
entre el rodillo Anilox y el rodillo aplicador. Los
sistemas de aplicacién alternativos se basan en un
equipo de aspersién (por ejemplo técnica Weko, Dynatee)
o sistemas de contratc tipo colorantes de aplicacién

por ranura {(Nordson).

Las dos capas son guiadas a través de las lineas de

contacto del rodillo correspondiente por medic de varios
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rodillos guia 5. Adicionalmente los sistemas de control
de tensién del material continuo (no se muestra) pueden

ser Gtiles.

La funcién del aparato como se muestra en la Figura la es

como sigue.

Dos capas simples se alimentan al aparato y se separan en
el primer rodillc guia 5, una de las capas 14 ha sido
guiada alrededor (estc no es esencial, también son
posibles otras vias de guia} del rodillo de caucho 9 y la
otra capa 13 siendo guiada a través de otros rodillos
guia 5 a una linea de contacto formada entre el segundo
rodillo engofrador 11 y el segundo contra rodillo 12.
Entre esta linea de contacto se imparte un primer patrén
para gofrado a la capa 13. La otra capa 14 se transfiere
a la linea de contacto entre el contra rodillo 9 y el
primer rodillo engofrador 10 para formar un segundo

patrén para gofrado en la capa 14.

Después se toma el agua o una tinta con base en agua del
depbsito 6 y se transfiere por medio del rodillo Anilox 7
desde el depdsito 6 al rodillc aplicador 8. El rodillo
aplicador 8 transfiere entonces el fluido con base en

agua (agua o tinta con base en agua) en el lado de la
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capa 14 que queda de frente hacia el rodillo aplicador 8.
Preferiblemente la cantidad de fluido se encuentra dentro
de 0,1 hasta 30 g/w?, 0,2 hasta 6 g/m’, y mis
preferiblemente entre 0,5 hasta 3 g/m?’. Ese fluido
preferiblemente debe aplicarse de forma local y no a la
gsuperficie completa de la capa. Ademds, debido a 1la
transferencia hacia la linea de contacto realizada entre
el rodillo de caucho 9 y el rodille engofrador 10,
(nicamente las &reas de la capa correspondientes a las
superficies superiores de las salientes para gofrado en
el rodillo engofrador 10 entran en contacto con la
periferia externa del rodillo aplicador 8 de manera que
estas partes de la capa 14 se humedecen o© imprimen
mediante la tinta con base en agua. Después ambas capas
14 y 13 de manera subsiguiente se unen en la linea de
contacto formada entre el rodillo engofrador 10 y el
roedillo Marrying 20. En esta linea de contacto las
particulas duras en la superficie superiores de las
salientes para gofradc de los rodillos engofradores 10 al
menos parcialmente penetran en la estructura fibrosa de
las capas 13, 14 de manera que las fibras de ambos
materiales continuos se interconectan. A medida que las
particulas duras se proporcionan dnicamente en las

superficies superiores de las salientes del rodillo
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engofrador 10, la unién de las capas se obtiene

nicamente en estas &areas.

Después de esto, las dos capas siendo combinadas salen
del rodillo Marrying 12 y se procesan y convierten

posteriormente a un producto final.

La Figura 1b describe el producto obtenido utilizando el
aparato de la Figura la. Las capas 14 y 13 estédn siendo
unidas juntas en las depresiones (30) {(mencionadas como
las salientes del rodillo engofrador) de la capa 14.
Estas aéreas de unidén de las capas se colorean debido a
que el fluido con base en agua contiene tinta esti siendo

aplicade en el rodillo engofrador 10.

La modalidad que se muestra en la Figura 2a difiere del
aparato que se muestra en la Figura la en que se utiliza
el aparato 1llamado Gofra Incola como la base. Este
aparato tiene los mismos elementos que el aparato de la
Figura la pero omite el segundo rodillo engofrador 11 y

su contra rodillo 12.

En este aparato la primera capa 14 es guiada hacia una
linea de contacto entre el rodillo de caucho 9 y el

rodillo engofrador 10, el rodillo de caucho 9 siendo el
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contra rodillo. El rodillo engofrador 10 tiene salientes
para gofrado. de fondo de altura h2 y salientes para
gofrado décor de altura hl, por lo que hl > h2. Las
alturas de las salientes para gofrado de fondo son
preferiblemente de entre 0.2 y 0.8 mm mas pequeflas de las
salientes para gofrado décor. En esta linea de contacto
se imparte un patrén para gofrado en la primera capa 14
mediante las salientes las salientes proporcionadas en la
periferia externa del rodillo engofrador 10. Como se
muestra en la Fig. la se aplica el agua o tinta con base
en agua a la capa 14 en un {&rea correspondiente a las
superficies superiores de las primeras salientes, en
donde se ajusta wuna diferencia en la velocidad
circunferencial del rodillo de transferencia y el rodillo
aplicador. De forma subsiguiente, la primera capa 14 v la
segunda capa 13 se juntan en una linea de contacto entre
el rodillo engofrador 10 y un rodille Marrying 20, en
donde las superficies superiores de las salientes del
rodillo engofrador 10 y/o la periferia externa del
rodillo Marrying 20 se proporcionan con particulas duras.
En cualquier caso, debido a que la linea de contacto
entre el rodillo 10 y el rodillo Marrying 20 {nicamente
se forma entre 1las superficies superiores de las
salientes y la periferia externa del rodillo Marrying 20

Gnicamente se obtiene suficiente presidén para que las
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particulas duras penetren en al menos parte de ambas
capas en lag dreas de las superficies superiores de las
primeras salientes para gofrado (por ejemplo si el
rodillo Marrying tiene un didmetro de 260 mm y el rodillo
engofrador 10 tiene un difmetro de 280 mm se ajusta una
linea de contacto de 8-10 mm, el rodille Marrying que
tiene una dureza de caucho de 95 Shore A y una banda de
acero de 1,5 mm de grosor). De manera que la unién de las
capas f{inicamente se obtiene en estas &4reas. De forma
subsiguiente, ambas capas siendo combinadas se
transfieren  posteriormente a otros  pasos del

procesamiento, sl se necesita.

La Fig. 2b describe un producto de dos capas obtenido
utilizando el aparato de la Fig. 2a. Las capas 14 y 13
estén siendo unidas juntas en las depresiones 30
(mencionadas como las primeras salientes de log rodillos
engofradores) de la capa 14. La capa 14 tiene depresiones
menores 40 que no contribuyen a la unién de las capas
porque estas depresiones 40, comparadas con las

depresiones 30, tienen una altura reducida.

En la Fig. 3 se muestra un aparato alternativo. Comparado
con el aparato que se muestra en la Fig. 2 el aparato de

la Fig. 3 omite el rodillo de caucho 9.
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En su lugar, la primera capa 14 se tramnsfiere hacia la
linea de contacto entre el rodillo aplicador 8 y el
rodillo engofrador 10 para aplicar el fluide con base en
agua en el lado de 1la capa 14 en las A4reas
correspondientes a la superficie superior de las
salientes del rodillo engofrador 10. Después, la segunda
capa 13 junto con la primera capa 14 estdn siendo
transferidas hacia la linea de contacto y se unen juntas
en la linea de contacto entre el rodillo engofrador 10 y
el rodillo de caucho 20, se obtiene la unién de capas en
las &reas correspondientes a las superficies superiores
de las salientes para gofrado. No se obtiene ningflin
gofrado a fGnicamente wun 1ligero gofrado. Para este
propbsito, las superficies superiores de las salientes
para gofrado y/o la periferia externa completa del
rodillo Marrying 20 estdn recubiertas con particulas

duras.

La Fig. 3b describe un productc de dos capas obtenido
utilizando el aparato de la Fig. 3a. Las capas 14 y 13
estdn siendo unidas juntas en las &reas 50 que no
muestran la forma comin de las salientes para gofrado
porque ni la capa 14 ni la capa 13 estédn caracterizadas

por un patrén para gofrado.
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REIVINDICACIONES

Un aparato para unir al menos dos capas (13, 14) de
material continuo fibroso, que consta de:

un primer rodillo (10) con una periferia externma que
tiene una pluralidad de salientes para gofrado
dispuestas sobre la periferia externa, el primer
rodillo siendo un rodillo engofrador; y

un segundo rodillo (20) que tiene una periferia
externa y siendo eldstico al menos en una direccién
radial y junto con el primer rodillo forman una
linea de contacto a través de la cual las al menos
dos capas (13, 14) son alimentadas, este segundo
rodillo siendo un contra rodille o un roaillo
Marrying,

en donde al menos una parte de la periferia externa
de al menos el primer rodillo (10) o el segundo
rodillo (20) tiene asperezas irregulares para que
las al menos dos capas (13, 14) se adhieran en
lugares pequefios correspondientes a al menos algunas

de las salientes para gofrado.

El aparato de acuerdo con la reivindicacién 1, en
donde las salientes para gofrado tienen una superficie

superior contraria a la periferia exterior del segundo

®
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rodillo, la superficie que tiene asperezas irregulares
se coloca en las superficies superiores de al menos

algunas salientes para gofrado.

El aparato de acuerdo con la reivindicacién 2, en
donde 1las salientes para gofrado tiemen unas
primeras salientes con una primera altura en una
direccién radial del primer rodillo y segundas
salientes con al menos una segunda altura en la
direccidén radial del primer rodillo, la primera
altura siendo mayor gque la segunda altura y la
superficie que tiene asperezas irregulares estando
colocada en las superficies superiores de al menos

algunas de las primeras salientes.

El aparato de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, en donde la superficie
que tiene asperezas irregulares estd colocada en al
menos la parte de la periferia externa del segundo

rodillo contrario a las salientes para gofrado.

El aparato de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, en donde el segundo
rodillo es un rodillo de caucho que tiene al menos

una capa de caucho.
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El aparato de acuerdo con cualgquiera de las
reivindicaciones 1 a 4, en donde el segundo rodillo
es al menos parcialmente un rodillo de caucho

recubierto con metal.

El aparatc de acuerdo con las reivindicaciones 5 o
6, en donde el caucho se selecciona del grupo

consistente en NR, EPDM, NBR y PU.

El aparato de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 7, en donde el segundo rodillo
tiene una dureza en la periferia externa de entre 80
Shore A y 80 Shore D, preferiblemente ente 90 Shore
A y 70 Shore D, y mas preferiblemente de entre 95

Shore A y 60 Shore D.

El aparato de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, en donde las
particulas duras estdn colocadas en el menos una
parte de la periferia externa de al menos uno del
primeroc y segundo rodillos para formar la superficie

gue tiene asperezas irregulares.

El aparato de acuerdo con la reivindicacién 9, en

donde las particulas duras se seleccionan del grupo
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gue consiste en cerémicas, carburo de tungsteno,
diamantes, corinddén, carburo de silicio, nitrurc de
boro, 6xido metdlico y de aluminio o combinaciones

de éstos.

El aparato de acuerdo con las reivindicaciones 9 o
10, en donde las particulas duras tienmen un tamaifio

de entre 40 y 1000 lm.

El aparato de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 9 a 11, en donde las particulas
duras también se localizan debajo de la periferia

externa del segundo rodillo.

El aparato de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, en donde el primer

rodillo es un rodillo de acero.

El aparato de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, ademids tiene la menos
un dispositivo de descarga preferiblemente corriente

arriba del primerc y segundo rodillos.

El aparato de acuerdo con cualguiera de las

reivindicaciones precedentes, ademds tiene un
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aplicador de fluidos para aplicar un fluido con
grupos polares en la al menos una de las capas
corriente arriba de la linea de contacto entre el
primero y segundo rodillos para aumentar el

contenido de fluido de la capa.

El aparato de acuerdo con la reivindicacién 15, en
donde el aplicador de fluido estd configurado para
aplicar el fluido en la capa en una pluralidad de
lugares pequefios para aumentar el contenido de

fluido de la capa localmente.

El aparato de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 16, ademds contiene un
aplicador de fluido para aplicar un f£fluido con
grupos polares en al menos algunas salientes para
gofrado del primer rcdillo corriente arriba de la
linea de contacto entre el primero y segundo
rodillos para aumentar el contenido de fluido de la

capa localmente.

El aparato de acuerdo con cualquiera de las

reivindicaciones 15 a 17, en donde el fluido es

agua.

A
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21.

22.

El aparato de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 16 a 17, en donde el fluido es

tinta con base en agua.

Un método para unir al menos dos capas de un
material continuo fibrosos que consiste en los pasos
de:
- transferir al menos dos capas entre dos
rodillos para formar una linea de contacto
- imprimir wuna superficie que tiene asperezas
irregulares en al menos uno de los rodillos en
al menocs una de las capas en una pluralidad de
lugares pequefios de la capa, de manera que las
dos capas se unan Jjuntas en los lugares
pequefios, considerando que un rodillo es un
rodillo engofrador con salientes y el otro
rodillo es un contra rodillo o un zreodillc

Marrying.

El método de acuerdo con la reivindicacién 20, en
donde las particulas duras colocadas en al mencs uno

de los rodillos se imprimen hacia las capas.

Un producto fibrosos que tiene al menos dos capas de

un material continuo fibrosos, al menos una de las
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capas tiene un patrén para gofrado de elementos para
gofrado pequefios, en donde las capas se unen juntas
de forma mecdnica en al menos algunos de los
elementos para gofrado, en donde el &rea del
producto en e 1 cual se localizan los elementos para
gofrado, en el cual las capas se unen juntas, tiene

una transparencia no uniforme.

El producto fibroso de acuerdo con la reivindicacién
20, en donde al menos dos capas se unen Jjuntas
Gnicamente en los al menos algunos de los elementos

para gofrado.

El producto fibroso de acuerde con la reivindicacién
20 o 21, en donde el producto se colorea al menos

parcialmente en algunas de las 4reas para gofrado.

El producto fibroso que se puede obtener mediante un

método de acuerdo con la reivindicacidén 20 o 21.
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RESUMEN DE LA INVENCION

La presente invencidén se refiere a un aparato para
unir al menos dos capas (13, 14) de material continuo
fibroso, que consta de: un primer rodillo (10} que tiene
una periferia externa, una pluralidad de salientes para
gofrado dispuestas sobre la periferia externa, el primer
rodillo siendo un rodillo engofrador; y un segundo
rodillo (10, 9) que tiene una periferia externa y siendo
eldstico al menos en una direccidén radial y junto con el
primer rodillo forman un nip o linea de contacto a través
de la cual las al menos dos capas (13, 14) son
alimentadas, este segundo rodillo siendoc un contra
rodillo o un rodillo Marrying, en donde al menos una
parte de la periferia externa de al menos el primer
rodillo (10) o el segundo redillo (9, 20) tiene asperezas
irregulares para que las al menos dos capas (13, 14) se
adhieran en lugares pequefios correspondientes a al menos
algunas de las salientes para gofrado. La invencién
también se refiere a un producto multi capa que contiene

las capas adheridas y el método correspondiente.

WPC13203/1ID.187413
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This International Searching Authority found multiple {groups of)
inventions in this international application, as follows:

1. claims: 1-5, 9, 13, 20-23, 2b(completely); 10(partially)

Apparatus according to claim 3 as dependent on claim 1 - the
embossing protuberances having different heights; product
according to claim 23 as dependent on claim 22 - )
corrasponding effect thereof.

————

2. claims: 6-8

Apparatus according to claims 6 or 8 as dependent'on ¢laim 1
- properties of the second roller.

3. claims: 11-12{completely); 10(partially)

Apparatus according to claims 10(partly)-12 as dependent on
claim 1 - specific features of the hard particles and their
~ distribution.

4. ‘claims: 14-19

Apparatus according to claims 14, 15 and 17 as dependent on
claim 1 with further dependent claims 16, 18 and 19 - means
for influencing the electrostatic charge of the plies.

5. claim: 24

ggloured product according te claim 24 as dependent on claim

Jo
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INTERNATIONAL PRELIMINARY REPORT International application No.
ON PATENTABILITY PCT/EP2008/060388

Box No.| Basis of the report
1. With regard to the language, this report Is based on
the international application in the language In which it was filed

0 & transiation of the international application into , which is the language
of a franslaticn furnished for the purposes of:

0 international search {under Rulss 12.3(z) and 23.1(b))
O publication of the international appiication (under Rule 12.4(a))
] intemnational preliminary examination {under Rules 55.2() and/or 55.3(a))

2, With regard to the elements® of the intemational application, this report is based on (replacement shests which

have besn furnished to the recelving Office in response o an invitation under Article 14 are referred to in this
report as “originally filed” and are not annexsd 1o this report).

Description, Pages
1-23 as originally filed

Claims, Numbers

1-22 filed with the demand for preliminary intemational examination
Drawings, Shests
1,2 as originally filed

a sequence listing - see Supplemental Box Relating to Sequenca Listing.

3. @' The amendments have resuited in the cancellation of:

O the description, pages

O the claims, Nos.

O the drawings, sheetsfigs

[ the sequence listing (specify):

[ any table(s) related to sequencs listing (specify):

4. O This report has been established as if (some of) the amendments annexed to this report and listed below
had not been mads, since elther they are considerad to go beyond the disclosure as filed, or they were not
accompanied by a letter indicating the basis for the amendments in the application as filed, as indicated in the
Supplemental Box (Rules 70.2(c) and (c-bis)): -

[J the description, pages
O the claims, Nos.
[ the drawings, sheetsfigs

O the sequence listing (specify):

5. 0 This opinion hes been established taking into account the rectification of an obvious mistake authorized
by or notified to this Authority undsr Rule 91 (Rule 70.2 (e)).

8. 0 Supplementary intematlonal search report(s) from Authority(fes) have been received and taken into
account in drawing up this report {(Rule 45bis.8(b) and {c)). ‘

Form PCTIPEA/ 409 (July 2010)
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Box No. lll Non-establishment of opinion with regard to novelty, inventive step and Industrial
applicabliity

1. The questions whether the ¢laimed invention appears to be novel, to involve an inventive step (to be non-
obvious), or to be industrially applicable have not boen examined in respact of:

[l the entire international application,
claims Nos. 14-19
because:

{1 the said International application, or the sald claims Nos. relate to the following subject matter which doos
not reguire an intemational preliminary exarmination {spacfy):

[J the description, claims or drawings (Indicate particular elements below) or sald claims Nos. are so unclear
that no meaningful opinion could be formed (specify):

[J the claims, or sald claims Nos. are so inadequately supported by the descripticn that no meaningful opinion
could be formed (specify). :

X no international search report has been established for the sald claims Nos. 14-19

0 a meaningful opinion could not be formed without the sequence listing; the applicant did not, within the
prescribed time limit:

O furnish a sequancs [isting on paper complying with the standard provided for in Annex C of the
Administrative Instructlons, and such listing was net avallable to the Intemational Preliminary
Examining Authority in a form and manner acceptable to It.

{1 fumish a sequencs listing in electrenic form complying with the standard provided for in Annex C
of the Adminisirative instructions, and such listing was not avalilable to the International Preliminary
Examining Authority in a form and manner aceeptable to it.

(3 pay the required late furnishing fee for the furnishing of a sequence listing In response ta an
invitation under Rules 13far.1(a) or {b) and 13fer.2,

O See separate sheet for further details

Form PCTAPEA/408 (July 2010}
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Box No. IV Lack of unity of inventlon

1. [0 In response to the invitation to restrict or pay additional fees, the applicant has, within the applicable time
limit;

O restricted the claims.

I paid additional fees.

O paid additional fees under protest and, where applicabls, the protest fee.

O paid additional fees under protest but the applicable protest fes was not paid.
0 neither restricted the claims nor paid additional fees.

2. 00 This Authority found that the requirement of unity of invention is not complied with and chose, according to
Rule 68.1, not to invite the applicant to restrict or pay addiiional fees.

3. This Authority considers that the requirement of unity of invention in accordance with Rules 13.1, 13.2 and 13.3
is:

I complied with.
not complied with for the following reasons:
gee separate sheet
4, Conseguently, this report has bean established in respset of the following parts of thé intermational application:
O all parts.

the parts relating to claims Nos. 1-13, 20-22 .

Box No.V Reasoned statement under Article 35(2)} with regard te novelty, Inventive step or industrial
applicabllity; citatlons and explanations supporting such statement

1. Statement
Novelty (N) Yes: Claims 8712
No: Ciaims 1-5, 8-11, 13, 20-
inventive step (IS) Yes: Claims 12
No: Claims 1-11.13. 20-22
Industrial applicability (JA) Yes: Claims 1-13, 20-22

No: Claims

2. Citations and explanations (Rule 70.7):
see separate shg

Form PCTAPEAS408 {July 2010)
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Box No. VIl  Certain defects In the International application

The following defects In the form or contents of the international application have been noted:
see separate sheet

Box No. Viil Certain observations on tha International application

The following observations on the clarity of the claims, description, and drawings or on the question whether the
claims are fully supported by the description, are made:

see separgle sheet
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INTERNATIONAL PRELIMINARY International application No.

REPORT ON PATENTABILITY

(SEPARATE SHEET) PCT/EP2008/060388
1 Reference is made to the following documents:

D1: US-Bi-6 454 693 (HARLACHER HARALD [DE] ET AL) (2002-09-24)
D2: EP-A-1155 815 (STANDEX INTERNAT LTD [GB]) (2001-11-21)

D3: US 6 106 928 A (LAURENT PIERRE [FR] ET AL) (2000-08-22)

D4: US 2006/070714 A1 (PERINI FABIO [IT]) (2006-04-06)

Re Htem iV

Lack of unity of invention

2 The separate inventions/groups of inventions are:
1 - Claims 1-5, 8, 10(parily), 11, 13, 20-22

Apparatus according to claim 3 as dependent on claim 1 - the embossing
protuberances having different heights.

2 - Claims 6-8

Apparatus according to claims 6 or 8 as dependent on claim 1 - properties of
the second roller.

3 - Claims 10(partly)-12

Apparatus according to claims 10 (those materials not being known from D1)
to 12 as dopendent on claim 1 - specific features of the hard particles and
their distribution.

4 - Claims 14-18

Apparatus according to claims 14, 15 and 17 as dependent on claim 1 with
further dependent claims 18, 18 and 19 - means for influencing the
electrostatic charge of the plies.

3 The application does not comply with the requirements of unity of invention as

set forth in the PCT regulations (Article 34(3), Rule 68(1) PCT) for the
following reasons:

Form PCT/Saparate Sheat/409 (Sheat 1} (EPO-April 2005)
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3.1 Tﬁe application relates to the general problem of providing an apparatus and

3.2

3.3

3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.3.4

3.4

a method for bonding at least two plies of a fibrous web without the use of
adhesive. A solution and, thus, the single general concept is defined in the
independent apparatus claim 1, the independent method claim 20 and the
product claim 22,

However, as shown under point 4.1, this single gensral concept is not
inventive (Rule 13.1 PCT), since it is known from document D1.

Hence, the above separate groups of inventions were identified. They do not
meet the circumstances of Rule 13.2 PCT, because they solve four different
oroblems by means of different potentially special technical features:

Claim 3 (1st invention) is dependent from claim 2. The additional features of
claim 2, however, make no contribution to the D1 prior art {cf. point 7). The
problem to be solved by claim 3 is to provide higher pattern flexibility. The
feature which solves this problem is that ® the embossing protuberances
comprise first protuberances having a first height in a radial direction of the
first roller and second protuberances having at least a second height in the
radial direction of the first roller, the first height being larger than the second
height and the irregular rough surface being disposed on the fop surfaces of
at lsast some of the first protuberances®.

The problem to be solved by claim 6 (second invention) might be to lower the
surface energy of the rolfler or to improve the glossiness of the web or to
increase the hardness. The feature which solves this probiem is that the
second roller Is an at least partly metal plated rubber roller.

Claims 10 (partly) to 12 (third invention) are dependent from claim 9. The
additional features of claim 9, however, are already known from D1. The
problem to be solved by claims 10 to 12 is to provide optimal parameters for
the particles and their use, The feature which solves this problem is that the
hard particles are of specific material(s) and size range (claims 10 and 11)
and their distribution (claim 12).

The problem to be solved by claims 14 to 19 (forth invention) is to enhance
the ply bonding. The feature which solves this prablem is means for
influencing the electrostatic charge of the plies.

Since the probiems to be solved by the four inventions and the potentially
special technical features which solve these problems are different, the
different technical features cannot be considered to be corresponding special

Form PCT/Saparata Sheetfa0 {Shest 2) (EPO-Aprll 2005)
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technical features as required by Rule 13.2 PCT. A further consideration
under Rule 13.2 PCT revealed no further features derivable from the
application that may be considered as constituting implicit non-trivial
contributions over the prior art common to some or all inventions.

Hence, the inventions do not meet the circumstances of Rule 13.2 PCT and
Rule 13.1 PCT is not satisfied.

BeltemV

Reasoned statement with regard to novelty, inventive step or industrial
applicabiiity; citations and explanations supporting such statement

4 INDEPENDENT CLAIM 1

4. The present application does not meset the criteria of Article 33(1) PCT
bscause the subject-matier of claim 1 is not new in the sense of Article 33(2)
PCT.

In the wording of claim 1, D1 discloses (the references in parentheses
applying to this document):

An apparatus for bonding at least two plies {5) of a fibrous web,
comprising:

a first roller (3) with an outer periphery having a pluraiity of embossing
protuberances being provided on the outer periphery (col. 2, lines 44-54;
col. 3, lines 17-21); and

a second rolier (4) with an outer periphery and being elastic at least in a
radiat direction and together with the first roller forming a nip through
which the at least two plies (5} are to be fed, such second roller being a
counter roller or a marrying roller (col. 3, lines 23-26),

wherein at least a part of the outer periphery of at least one of the first or
the second roller is irregularly rough so that the at least two plies (5) are
bonded at discrete locations (col. 1, lines 54-57).

it remains to be discussed the remaining feaiurss of claim 1 according to
which the first roller is an embossing roller and, consequently, the
discrete bonding locations correspend to at least some of the embossing
protuberances.

Form PCT/Saparate Sheal/d0d (Sheet 3) (EPO-ApHl 2005)
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4.2

Since the D1 embossing protuberances are particles on a hard rolier
running a nip against an elastic roller, they will indent the piies in the nip.
Therefore the first roller is an embossing rolier and the particles are the
embossing protuberances. Moreover, since D1 teaches that the
combination of the first roller and the rubber roller bonds the plies by
means of the particles, which are arranged at discrets locations, clearly
the bonding occurs at at least some of the embossing protuberances
{viz. particles), and thus the discrete locations at which bonding occurs
correspond (namely coincide) with the embossing protuberances (viz.
particles).

The apparatus of claim 1 is thus not novel.

Furthermore, the present application does not meet the criteria of Article 33(1)
PCT, because, the subject-matter of claim 1 does not involve an inventive
step in the sense of Article 33(3) PCT.

Document D2 discloses an apparatus for bonding at least two plies ofa
fibrous web ([0001], comprising:

a first rolier (1) with an outer periphery having a plurality of embossing
protuberances being provided on the outer periphery, such first roller
being an embossing roller ([0017]); and

a second roller with an outer periphery and being elastic at least in a
radial direction and together with the first roller forming a nip through
which the at least two plies are to be fad, such second roller being a
counter roller or a marrying roller ([0026]),

wherein at least a part of the outer periphery of the first roller is rough
(due to pins; cf. column 4, lines 19-20) so that the at least two plies are
bonded at discrete locations corresponding to at ieast some of the
embossing protuberances ([0026]).

The subjeci-matter of claim 1 thus differs from the D2 apparatus in that the
roughness is irragular. it is noted that pins as such are not excluded by
present claim 1.

Form PCT/Separale Bheeli409 (Shaot 4) (EPO-Aprl 2006}
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The disadvantage of the D2 pins, if they were nevertheless to be considerad
as excluded, is that they make visible holes in the plies. Thus, under the
assumption that pins are excluded, the object of invention could have been to
provide an altemative, invisible or at least iess visible means for ply adhesion.

However, the skilled person is aware of the fact that document D1 discloses
alternative bonding means consisting of protrusions of essentially the same
size as the D2 pins with the object to avolid visible marks (cf. column 1, lines
22-28).

The skilled person would therefore not nead inventive skill fo consider the use
of the D1 means for ply adheslion instead of the D2 means in order to solve
the stated object. Having once considered this it is an evident stap for the
skilled person to apply the D1 suggestion (cf. col. 2, lines 23-29) to anchor
abrasive grain material to the metal surface instead of eiching pins according
to D2 into the ready embossed roller (cf. [0019] of D2). D1 additionally
suggests pattems (cf. col. 2, line 61 - col. 3, line 1), so there is no inventive
effort involved in adapting the D1 abrasive grain material to the surface of
corresponding embossing paiterns (such a limitation being also, howevar, not
clear from the present claims). )

The obvious use of ply adhesion according to D1 results in an irregular rough
surface. '

5 INDEPENDENT CLAIM 20

The present application does not meet the criteria of Article 33(1) PCT,
bscause the method of claim 20 is not new in the sense of Article 33(2) PCT
for reasons evidently analogous to those applying to claim 1.

6 INDEPENDENT CLAIM 22

The present application doas not meet the criteria of Article 33(1) PCT,
because the subject-matier of claim 22 Is not new in the sense of Article 33(2)
PCT.

It is assumed that claim 22 defines the resulting product of the use of the
apparatus according to claim 1 or of the method according to claim 20
{otherwise claim 22 would relate to a further invention). Consequently, the
preduct is not novel for reasons analogous to those applying to ctaim 1.

Form PCT/Separate Shoot/409 (Sheat 5) (EPO-ApHl 2005)
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7 DEPENDENT CLAIMS 2-11, 13 AND 21

Dependent claims 2-11, 13 and 21 do not contain any features which, in
combination with the features of any claim to which they refer, meet the
requirements of the PCT in respect of novelty and/or inventive step. The
reasons are as follows:

Considering that the particles of the D1 disclosure evidently have a top
surface, which is rough and irregular in some meaning and the expression
"rragular rough surface” has no well deflned meaning, claim 2 does not define
any clear and novel feature.

The subject-maiter of claim 3 is anticipated by D1, since it is normal that the
D1 grain material includes particles, i.e. embossing protuberances, having
different heights. It is noted that claim 3 does not sxclude that the irregular
rough surface is disposed at the second protuberances as well. Moreover,
adding embossing protuberances of lower height which do not take part in
bonding is commonly known for increasing bulk without increasing rigidity
(see, for example, D3, col. 4, lines 52-65).

Considering that the rubber counter-roll of the D1 disclosure (col. 3, [. 26}
gvidently have a periphery surface, which is rough and irreguiar at some scale
(as opposed to ("a smooth steel roll”, col. 3, |. 25-26} and the expression
“iregular rough surface” has no wsll defined meaning, claim 4 does not define
any clear and novel feature.

Rollers according to claims 5, 8 and 13 are known from D1 as well as D2. A
metal plated rubber rolier (¢claim 6) for the marrying of nested plies Is
suggested in D4. Claim 7 relates to normal possibllities for rubber roliers. Hard
particles according to claims 9, 10 and 21 are known frem D1 {ceramics,
diamonds, corundum, silicon carbide, metal and aluminium oxide; cf. col. 2,
lines 24-25) or normal aliernatives thereto (tungsten carbide, boron nitride).
The FEPA standards P20 {1000 pym) to P240 {60 um) referred to in D1 (col. 2,
line 50) fall in the range claimed by claim 11.

8 DEPENDENT CLAIM 12

Locating the hard particles below the outer periphery of the second roller is
neither known nor suggested in the available prior art and, thus, claim 12 is
considered to involve inventive subject-mattar.

Form PCT/Separats Sheetid09 (Sheet 6} (EPO-April 2005)
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Certain defects In the international application

9 Contrary to the requirements of Rule 5.1(a)(il) PCT, the relevant background

art disclosed in D1 and D2 is not mentioned in the description, nor are these
documenis identified therein.

Be item Vil
Certain observations on the intermational appfication

10 As already indicated above, the expression "irregular rough surface” Is unclear
(Article 6 PCT).
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CLAIMS

1. Apparatus for bonding at least two plies (13, 14) of a
fibrous web, comprising:

a first roller (10) with an outer periphery having a
plurality of embossing protuberances being provided on the
outer periphery, such first roller being an embossing roller;
and

a second roller (20) with an outer periphery and being
elastic at least in a radial direction and together with the
first roller forming a nip through which the at least two
plies (13, 14) are to be fed, such second roller being a
counter roller or a marrying roller,

wherein at least a part of the outer periphery of at
least one of the first (10) or the second (20) roller is
irregularly rough so that the at least two plies (13, 14) are
bonded at discrete locations corresponding to at least some
of the embossing protuberances.

2. Apparatus as set forth in claim 1, wherein the embossing
protuberances have a top surface opposite to the outer
periphery of the second roller, the irregular rough surface
being disposed on the top surfaces of at least some embossing

protuberarnces.

3. Apparatus as set forth in claim 2, wherein the embossing
protuberances comprise first protuberances having a first
height in a radial direction of the first roller and second
protuberances having at least a second height in the radial
direction of the first roller, the first height being larger
than the second height and the irregular rough surface being
disposed on the top surfaces of at least some of the first

protuberances.
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4. Apparatus as set forth in any one of the preceding
claims, wherein the irregular rough surface is disposed on at
least the part of the outer periphery of the second roller
opposite to the embossing protuberances.

5. Apparatus as set forth in any one of the preceding
claims, wherein the second roller is a rubber roller having

at least one rubber layer.

6. Apparatus as set forth in any one of claims 1 to 4,
wherein the second roller is a at least partly metal plated
rubber roller.

7. Apparatus as set forth in claim 5 or 6, wherein the
rubber is selected from the group consisting of NR, EFDM, NBR
and PU.

8. Apparatus as set forth in any one of claims 1 to 7,
wherein the second roller has a hardness at the outer
periphery between 80 Shore A and 80 Shore D, preferably
between 90 Shore A and 70 Shore D, most preferably of between
95 Shore A and 60 Shore D.

9. Apparatus as set forth in any one of the preceding
claimg, wherein hard particles are disposed on at least a
part of the outer periphery of at least one of the first and
second rollers to form the irregular rough surface.

10. Apparatus as set forth in claim 9, wherein the hard
particles are selected from the group consisting of ceramics,
tungsten carbide, diamonds, corundum, silicon carbide, bore
nitride, metal and aluminium oxide or combinations thereof.

11. Apparatus as set forth in claims 9 or 10, wherein the

hard particles have a size between 40 and 1000 um.

\\
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12. Apparatus as set forth in any one of claims ¢ to 11,
wherein the hard particles are also located below the outer

periphery of the second roller.

13. Apparatus as set forth in any one of the preceding

claims, wherein the first roller is a steel roller.

14. Apparatus as set forth in any one of the preceding
claims, further comprising at least one discharge device,

preferably upstream of the first and second rollers.

15. Apparatus as set forth in any one of the preceding
claims, further comprising a fluid applicator for applying a
fluid with polar groups on at least one of the plies upstream
of the nip between the first and second rollers to increase
the fluid content of the ply.

16. Apparatus as set forth in claim 15, wherein the fluid
applicator is configured to apply the fluid on the ply at a
plurality of discrete locations so as to increase the fluid

content of the ply locally.

17. BApparatus as set forth in any one of claims 1 to 16,
further comprising a fluid applicator for applying a fluid
with polar groups on at least some of the embossing
protuberances of the first roller upstream of the nip between
the first and second rollers to increase the fluid content of

the ply locally.

18. Apparatus as set forth in any one of claims 15 to 17,

wherein the fluid is water.

19. Apparatus as set forth in any one of claims 16 to 17,
wherein the fluid is water based ink.

20. Method for bonding at least two plies of a fibrous web
comprising the steps of:

W




\\D

- transferring at least two plies between two rollers

4

forming a nip

- imprinting an irregular rough surface of at least
one of the rollers into at least one of the plies
at a plurality of discrete locations of the ply, so
that the two plies are bonded together at the
discrete locations, whereby one roller is an
embossing roller with protuberances and the other
roller is a counter roller or a marrying roller.

21. Method as set forth in claim 20, wherein hard particles
disposed on at least one of the rollers are imprinted into
the plies.

22. Fibrous product obtainable by a method according to
claim 20 or 21.
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REIVINDICACIONES

Un aparato para unir al menos dos capas (13, 14) de material continuo fibroso, que
consia de:

un primer rodillo {10) con una periferia externa que tiene una pluralidad de
salientes para gofrade dispuestas sobre la periferia externa, el primer rodillo siendo
un rodillo engofrador; y

un segundo rodillo (20} que tiene una periferia externa y siendo elastico al menos
en una direccion radial y junto con el primer rodillo forman una linea de contacto a
fravés de la cual las al menos dos capas (13, 14) son alimentadas, este segundo
rodillo siendo un contra rodillo o un rodillo Marrying,

en donde al menos una parie de la periferia externa de al menos el primer rodillo
(10) o el segundo rodillo (20) tiene asperezas irregulares para que las al menos
dos capas {13, 14) se adhieran en lugares pequefios correspondientes a al menos

algunas de las salientes para gofrado.

El aparato de acuerdo con la reivindicacién 1, en donde las salientes para gofrado
tienen una superficie superior contraria a la periferia exterior del segundo rodillo, la
superficie que tiene asperezas irregulares se coloca en las superficies superiores de al

menos algunas salientes para gofrado.

El aparato de acuerdo con la reivindicacion 2, en donde las salientes para gofrado
tienen unas primeras salientes con una primera altura en una direccidn radial del
primer rodillo y segundas salientes con al menos una segunda altura en la
direccion radial del primer rodillo, la primera altura siendo mayor que la segunda
altura y la superficie que tiene asperezas irregulares estando colocada en las

superficies superiores de al menos algunas de las primeras salientes.

El aparato de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en
donde la superficie que tiene asperezas irregulares estd colocada en al menos la
parte de la periferia externa del segundo rodillo contrario a las salientes para

gofrado.

HOJA MODIFICADA




10.

1.

12.

El aparatoc de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en
donde el segundo rodillo es un redillo de caucho que tiene al menos una capa de

caucho.

El aparato de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, en donde el
segundo rodillo es al menos parcialmente un rodillo de caucho recubierto con

metal.

El aparato de acuerdo con las reivindicaciones 5 o 6, en donde el caucho se

selecciona del grupo consistente en NR, EPDM, NBR y PU.

El aparato de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, en donde el
segundo rodillo tiene una dureza en la periferia externa de entre 80 Shore A y 80
Shore D, preferiblemente ente 80 Shore Ay 70 Shore D, y mas preferiblemente de
entre 95 Shore A y 60 Shore D.

El aparatc de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en
donde las particulas duras estan colocadas en el menos una parte de la periferia
externa de al menos uno del primero y segundo rodillos para formar la superficie

que tiene asperezas iregulares.

El aparato de acuerdo con la reivindicacién 9, en donde las partlculas duras se
seleccionan del grupo que consiste en ceramicas, carburo de tungsteno,
diamantes, corindén, carburo de silicio, nitruro de boro, 6xido metélico y de

aluminio o combinaciones de éstos.

El aparato de acuerdo con las reivindicaciones 9 o 10, en donde las particulas

duras tienen un tamaiio de enfre 40 y 1000 pm.
El aparato de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 9 a 11, en donde las

particulas duras también se localizan debajo de la periferia externa del segundo

rodillo.
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

El aparato de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en

donde el primer rodillo es un rodillo de acero.

El aparato de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, ademas
tiene la menos un dispositivo de descarga preferiblemente corriente arriba del

primero y segundo rodillos.

El aparato de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, ademas
tiene un aplicador de fluidos para aplicar un fluido con grupos polares en la al
menos una de las capas corriente arriba de la Iinea de contacto entre el primero y

segundo rodillos para aumentar el contenido de fluido de la capa.

El aparato de acuerdo con la reivindicacién 15, en donde el aplicador de fluido
estd configurado para aplicar el fluido en la capa en una pluralidad de lugares

pequerios para aumentar el contenido de fluido de la capa localmente.

El aparato de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 16, ademéas
contiene un aplicador de fluido para aplicar un fluido con grupos polares en al
menos algunas salientes para gofrado del primer rodillo corriente arriba de la linea
de contacto entre el primero y segundo rodillos para aumentar el contenido de

fluido de la capa localmente.

El aparato de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 15 a 17, en donde el

fluido es agua.

El aparato de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 16 a 17, en donde el

fluido es tinta con base en agua.

Un método para unir al menos dos capas de un material continuo fibrosos que
consiste en los pasos de:
- transferir al menos dos capas entre dos rodillos para formar una linea de

contacto

HOJA MODIFICADA



- imprimir una superficie que tiene asperezas irregulares en al menos uno de
los rodillos en al menos una de las capas en una pluralidad de lugares
pequefios de la capa, de manera que las dos capas se unan juntas en los

lugares pequeifios, considerando que un rodillo es un rodillo engofrador con

salientes y el otro rodillo es un contra rodilio o un rodillo Marrying.

21. El método de acuerdo con la reivindicacién 20, en donde las partfculas duras

colocadas en al menos uno de los rodillos se imprimen hacia las capas.

22. El producto fibroso que se puede obtener mediante un método de acuerdo con la

reivindicacion 20 o 21.

ID-187418\WPC13203
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. 1. Un aparato para unir al menos dos capas (13, 14) de
) material continuo fibroso, que consta de;

un primer rodillo (10) con una periferia externa qus tiens una

pluralidad de salientes para gofrado dispuestas sobre la

periferia externa, el primer rodfllo siendo un rodillo engofrador;

¥

un segundo rodillo {20} que tiens una periferia extena y
siendo eldstico al menos en una direccién radial y junto con !
primer rodillo forman una linea de contacto a través de ia cual
las al menos dos capas (13, 14) son alimentadas, este
segundo rodillo siendo un contra rodillo o un rodillo Marrying,
en donde al menos una parts de la periferia extema de al
menos el primer rodillo (10) o el segundo rodillo {20) tiene
asperezas [maegulares para que las al menos dos capas (13,
14) se adhieran en lugares pequefios comraspondientes a al
menos algunas de las salientes para gofrado.

2 El aparato de acuerdo con la reivindicacién 1, en donde
as salientes para gofrado tienen una superficie supsrior contraria
a |a periferia exterior de! segundo rodilo, la superficie qus tisne

. asperezas imegulares se coloca en las superficies superiores de al
menos algunas salientss para gofrado.

3 El aparato de acuerdo con la reivindicacién 2, en
donde las salientes para gofrado tienen unas primeras
salientss con una primera altura en una direccitn radial del
primer rodillo y segundas salientes con al menos una ssgunda
altura en la direccion radial del primer rodillo, la primera altura
siendo mayor que la segunda alfura y la superficie que tisne
asperezas irregulares estando colocada en las superficies
superiores de al menos algunas de [as primeras safientes.

4, El aparatc de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, en donde la superficie que tiene
asperezas irregulares estd colocada en al menos la parte de la
periferia externa del segundo rodillo contrario a las salientes
para gofrado.

5, El aparato de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, en donde el segundo redilo as
un rodillo de caucho que tiene al menos una capa de caucho.

6. El aparato de acuerdo con cualquisra de las
refvindicaciones 1 a 4, en donde el segundo rodillo es al
menos parcialmente un rodillo de caucho recubierto con matal.

7. El aparato de acuerdo con las reivindicaciones 5 o 6,
en donde el caucho se sslecciona dsl grupo consistents en
NR, EPDM, NBR y PU.

8. El aparato de acuerde con cualquiera de ilas
rejvindicaciones 1 a 7, en donds el segundo redillo tiene una
dureza en la periferia extema de entre 80 Shors A y 80 Shore
D, preferiblemente ente 90 Shore A y 70 Shore D, y més
preferiblemente de entre 85 Shore A y 60 Shore D,

9. El aparatc de acuerdo con cualquisra de las
relvindicaciones precedentes, en donde las particulas duras
estdn colocadas en el menos una parte de la periferia extema
de al menos uno del primero y ssgundo rodillos para formar la
superficie que tiene asperazas irregulares.

10.  El aparato do acuerdo con la reivindicacién 9, en
donde las particulas duras se seleccionan dsl grupo que
consiste en cerdmicas, carburo de tungsteno, diamantes,
corinddn, carburo de silicio, nitruro de boro, 6xido metélico y
de aluminio o combinaciones de éstos.

11.  El aparato de acuerdo con las reivindicaciones 9 ¢ 10,

en donde las particulas duras tienen un tamafio de entre 40 y
1000 pm,

Fig. 1a

2capasimplen 1capa (
1

% Fig. 1b

\,
/1Jm|.l_l| [T IF




i‘lf = [O.IF

Fig. Tb




14

S

’

P

12







Vbb/‘u

SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO fy
NIT: BUD.} 76.088-2

3. RECIBO DE CAJA No. 11 - 0018692
Industria y Comercio
SUPERINTENDENCIA Bogota D.C., Marzo 01 de 2011 - 17:08:59
RECIBIDO DE : CAVELIER ABOGADOS NI 8680.041.367
*** Soporte del Pago ***
TIPO PAGO BANCO CUENTA No. PAGO EECHA PAGO VR.PAZO
CONSIGNACION BANCO DE BOGOTA 062754387 411748374 01/03/2011 36.726.000.00

~ ™* Conceptos Pagados ***

CANT. RENTISTICO CONCEPTO VrEUNDITARIO . Ve CONCEPTO |
1 60DOB-01.01 SOLICITUDES 1 &%%lwme PATENTIBILIDAD 324.000.00 324.000.00
0.

Pl o kol b il o bal b g mbed ado = o f= gl pm e bt

SON: “TRESCIENTOS VEINTICUATRO MIL PESOS MONEDA CORRIENTE**

—— —— e — -

Iig.s' nsable:; | SUPERINTENDENGCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO J
R T I *

No. 11-027444- -00000-0000 i

Fecha: 2011-03-07 11:34:08  Dep. 2020 DIRNUEVASCR |
Tra. 11 PATENTEIYII Eve: F..%79 FASENACIONALIl !
2 /

i Act. 411 PRESENTACION Folios: 1

| N

Coloy {103 g4~ 0214

Sade Contro: Cerrera 13 Ne. 27 - 00 Pisus 3,4,5 y 10 Bogoth, .0, Colembla
Wal: www.slo.gov.ca e-mal: Info@sla.gov.co (onmutader: (571} 570000 Faux: (571) 8570284 Linsa: $18000-81018% Call Center: (574) 6343240
+ Marzo 1 de BT = 17:00:07




A ('\: i
SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO ‘ ) b :
NIT : 800.176.089-2

+ Warzo 1 da 2011 ~ 1T:10:08

-/ -
3 ¢ RECIBO DE CAJA No. 11 - 0018705
Industria y Comercio
SUPERINTENDEMCiA Bogais B.G., Margo 01 da 8011 - 17:08:80
RECIBIDO DE : CAVELIER ABOGADOS Ni 860.041.367
_*** Soporte del Pago ***
TIPO PAGO BANCO  CUENTA = = NoPAGO = FECHAPAGO = VRPAGO |
CONSIGNACION BANCO DE BOGOTA 062754387 411748374 01/03/2011 36.726.000.00
*** Conceptos Pagados ***
CANT. RENTISTICO CONCEPTQ VrUNDITARIO ™ Vr CONCEPTQ. |
1 50005-01-D1 SOLICITUDES 1!{%“% DE SOL. DE PATENTE DE 571.000.00 571.000.00

$571.000.00

P —— e [T ya—

ENCIP; DE INDUSTRIAY COMERCIO

.f SUF'ER!NTEND

\
%\ No. 11-027444- muoo'ngongiaNuevascR
| Fectm; 2011:08:07 11:34:09 DR ZE T, IONALIT

ATENTEIYH
R‘:ﬂt 111 F:’RESENTAC[ON Follos: 122

220523 —Q2\ -4

Sade Centra: Carrera 13 No. 27 - 00 Plsos 34,5 y 10 Bogotd, D.C.- Colombia
Wiab: wwew.sio.gov.co e-mal: info@slo.gov.co Gonmutador: (571) 8870000 Fax: (571) 8570284 Lines: 018000-910165 Call Center: {571) 5513240




Industria ¥ Comercio
SUFPERINTENDENGIA

SUPERINTENDENGIA

Pye . 2020 DI
Facha: 2011-03-07 14:34:00 Pi7a FASENAC

PATENTE DE INVENCION [ ]

: ve. 3
echa; 20 NrENTENYI - Ever 878 07

DE INDUSTRIAY COMERCIO i

a0
“027444- -00000-00 ASCR
No. 11 RNU%’NAL“

——

}:ct 411 PRESENTACION '
MODELQ DE Art 33 Decislén 486/00

HENEN

Indicacién que se selicita una patente.

Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la solicitud
Descripeion de la invencién
Dibujos de ser estos pertinentes

Comprobante de pags de las tasas establecidas (De ser el caso formato de descuento)

Completa

Incompleta

~

PATENTE DE INVENCION PCT IZI MODELG DE UTILIDAD PCT I:l Art.33 Declslén 486/00, Circular Unlca

4

Indicaclén que se solicita una PCT

Copia de la soliciiud en espafiol, tal como fue presentada iniclalmente (capftulo'descripﬁvo
reivindicatorio, resumen)

Dibujos de ser estos pertinentes

Comprobante de p?( de las tasas establecldas (de ser el caso formato de descuento)

Completa

4

Incompleta

DISENO INDUSTRIAL ||

(Art. 119 Declsién 486/00)

[ ]
[]

L]
L]

Indicacién que se solicita Disefio Industrial
Datos de identificacién del sclicitante o de la persona que presenta la solicitud

Representacion grafica y fotografica del Disefio Industrial o muestra del material que incorpora el

disefio

Comprobante de page de las tasas establecidas

Completa l:

Incompleta D

ESQUEMA DE TRAZADO [ |

(Art. 92 Declsién 486/00)

100 L L

Indicacion que se solicita un esquema de trazadoe

Datos de identificacién del solicliante o de la persona que presenta la sollcitud

Representacion grafica de un esquema de trazado

Comprobante de pago de las tasas establecidas

Completa D

Incompleta |'_—|

BIN-FNR /01911181 .




&< _
=P Industria y Comercio

SUPERINTENDENCIA

Bogoté D.C.,
2020

Doctor{a)

SUAREZ DE PAEZ LUZ CLEMENCIA
Apoderado(a) y/o Representante de
SCA HYGIENE PRODUCTS GMBH

REFERENCIA Radicacién No. 11 027444
Solicitud internaclonal PCT/EP2008/060388
Fecha iniclo fase nacional 07/03/2011

Tramite 11
Evento 379
Actuacién 430

Oficio No. BOT071

Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de la Decisién 486 de la
Comisién de la Comunidad Andina, articulo 27 del Tratado de Cooperacion en Materia de Patentes (PCT), regla
51 bis del Reglamento y Circufar Unica de ia Superintendencia de Industria y Comerclo, se le comunica que:

1. La solicitud no contiene ia copia del documento en que consta la cesitin del derecho a la patente del inventor al
solicitante 0 a su causants, conforme a lo establecido por el articulo 26 literal k) de la Dscisién 486 de la
Comisién de Ja Comunidad Andina. Cuando se trate de documentos otorgados en el extranjero, estos deberén
legalizarse de conformidad con lo dispuesto por los articulos 259 y 260 del Cédigo de Procedimiento Civil,
Cuando se trate de lag declaraciones & que hace referencla la Regla 4.17 Ii) del Tratado de Cooperacidn en
Materia de Patentes PCT., el alcance de las tales declaraciones se determinard segun indiquen claramente una
cesion de derechos del inventor al solicitante o su causante, de conformidad con Io dispuesto en el numeral
5.2.15 del Capltulo Quinto, Titulo X de la Circular Unica de Superintendencia de industria y Comercio.

En cumplimiento de lo dispuesto por el articulo 39 de ia Decisién 486, se le requiere para que dentro del término
de dos meses sigulentes a la fecha de notificacién del presente oficlo, complete los requisitos anteriormente
enunciados. En caso de no dar cumplimiento al presente requerimiento, la solicitud se considarars abandonada y
perdera su prelacion.

Notifiquese el presente oficlo conforme a io dispuesto en el numeral 5.2, literal e}, del capitulo quinto del titulo
primero de la Circular Unica No.10 de 2001,

RS
JOSE LUIS SALAZAR LOPEZ
Director de Nuevas Creacicnes (c)

29 ABR. 200

El anterior requetimiento fus notificado por fijaclén en lista de fecha

adpai
Al eontestar favor indique ) nimero de Seds Centra: Carnara 13 Na. 2700 Plsos 2, 6, 7 y 10 PRX 5876000
radicacién qua sp encuenira a cantinuacin Sedo CAN: Av. Cra 80 No, 25-58 Int, 2 Tal: 3880070

Call Comar 8513240, Linsa 01800-810185
Woh: waw.sic.gov.eo o-mail: nfo@aie.gov.eo
Bagold D.C. - Colombia




