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zoaot, ut doton Para patentes, modelos de utilidad, disefios
marcas ' de fibrica, nombres
T ®ms e = comerciales, ensefias, lemas comeraales.
REPRESENTACION Y PODER REPRESENTATION AND
POWER OF ATTORNEY
1 (wa), the undersigned /Yo (nosotros), abejo irmado (s)
SCA HYGIENE PROBUCTS AB
of/domiclliado (s) en$-405 03 Goteborg,
SWEDEN
r el te nombramos a EMILIO FERRERO, 81929; in due compliance with the terms of pa h 1st of article 543
NZALO PERDOMO, ”lﬁ LUZ CLEMENCIA DE PAEZ, of the Commerclal do hereby appoint EMILIO FERRERO,
tpa. 23555 y GERMAN CAVELIER, tpa. 832, domiciliados en In 31929, GONZALO PERDOMOC, tpa. 831, LUZ CLEMENCIA
&‘I.ﬂl'l 4‘&‘ 72-35, Colombia, en obedecimiento s lo PAEZ, tpa. 23555 and CAVELIER, tpa 832,
dispuesto en el 19 del Articulo 543 del de da at 48 N® 72-35, Bagotd, Colomble, the first as
Comarclo, el fo como principel y los demds como principal and the others us alternates, in the order of their
::rhnb., en su orden, como mis (nuesiros) representantss en Appointment, as our re tatives for all industrisl property
os los ssuntos de pro Indusirial con facultad para matters with faculty to receive notifieations and"lo appolnt
recibir notlficaciones y nombmr spoderados attorneys in and out of Court The first alternate shall replace

judiclales o
cxtlr;!'udleh!-. El primer representante suplents reamplazaré al
- onunodcnuunclnoh\pus.lmq\to temporal o

nitivo de aquél La misma regla se aplicaré cuando el
ndo represantante suplente de reemplazar al primero,
o“u:‘l':l mneL ml ol segundo Ell‘ldo hmnh, ol npmmunum
o el primero, 0 se, m &N Ml cARD, O Am
K«m"-:m su Intenclén !‘u. no . la repreasntacién
medlante declaracién autenticada
Colombhis o nor Notarlo u otro W narie Piblico, 0 Cénaul
de Colombin, en «l axtrenjero, y si se tratare de Impedimento,
con ¢l certlficado res vo 5i de los nombrados faltare
definitivamente, ¢l sigulente tomard su I Cuando cesare Ia
ausencia o imy anto del repress 0 de su
primero o segwwlo suplentes, en su caso, efercer la
representacién, en su omum u otros segUn el caso,
asumiéndola por el/solo de ejerceria, cesando an ese
momento el gjercicio de la representadién por el primero,
segundo o tercer suplente en su caso.
Ademds, conflero (conferimos)

a los arribe

obtener la pmtecedén de m) (nuestra)

nombmdos,
propledad trial { contra la competencia doenlsal, 8 cuyo
efectv autorizo (amos) a los dichos apoderados para que me

(nos) representen ante cualesquiera entidades o personas,
ejerzan g no jurisdiccién, especiaiments ante las dgl' orden
administrative, coatencloso-administrativo y judiclal, as{ como
l~s tribunales de arbitramento, en tode lo concerniente a los
tlentea asunios a) Obtenclén de patentes de invencién,
delos de utilidad, y diseflos Induptriales, el registro de
marcas de fibrica, colectivas, defensives, de serviclo, lemas
comaerclales, nombres co ensefins,
vegetales y denominaciones de su renovacién, traspaso,
cumbio de nombre o domicilio, cancelacién voluntaris, 'y el
reglstro de licencies de uso de esos derechos, b) Las acclones de

competencla desleal, protecclén del consumidor, oposicliones u
obearvacionss, conce administrativa y judiclal, nulidad,
medidas cauteiares, conceslén de lcenclas, Ia tutelh I

proteccién de secretoa Industriales, y en geners] los juicios
civiles, penales, administrativos o contencloso-administrativos
relacionados con estos derechos, acclones y procesos que
promovamos ¢ se nos promlievan Y para que en todos
ssuntos arribe determinados, puedan sustitulr este mandato,
t {r, conclllar, admitir os hechos del proowso, destatlr,
l.armlll donl:. recibl;, renunclar, y ratifioar los ectos de agentes
o

Glven and signed this/Dado y Armagdo hoy
Gothenburg 19 February 1999

the principal In case of his absence or of temporal or deflnitlve
impediment The same rule will apply~ when the saco
alternate representative is to replace the one, or when
third Is to replace the first or second alternates in thelr turn, or
both of them, second In such cases, the prir-ipal
representative, or the first or second alternates in thelr tumn, or
of them, shall state their intention not to act as
representatives through a declaration given before a Notary
Publi. ln Colombla, vi befure & lutary or another Pubile Gfificial
or a Colombian Consul abroad, and In case of Impediment, the
lpplugll.h cartificate shall suffice If any of the appointess
ware to be definitely absent, the following alternate shall take
his place When the absence or impediment of the K.rl.n:lpl.l
represantative, or of the first or second alternate in thalr turn
cetsen, the representation can be tnken agsin in their sequence,
by the the firet or second alternate depending on case,
and the mere fact or lis exsrcise will suffice The sxerclse of the
by the first, second or third alternates in their

In favor of the
:ndy obtain the

rotection Byt i against the
unfair competitih: authorize the sald
atto! ‘ horities or ons,
with or g tojiitiidictidn . ldmlnll:t.rr:ﬂve,
administ - ihy well as before
Obiainmagt o7 A nastral el

talnme ] ¥ indus ns,
the gp% R ctivy and lervlm:
mwarks, slogans, commercial names, trade emblems, ‘ageta
varieties and denominations of its renawsl, mlgnmszm,

chmg_n of name or domicle, voluntary cancellation, afid the
‘n‘gl ation of licenses of use of the above rights, b) Actions of
unfalr competition, protection to the consumer, oppositions or
observations, sdministrative or Court cancellatlon, nullity,
infringement, g of lcenses, the actlon for writ
mandamys, the protection of irade secrets, and In general the
civil, penal, and sdministrative suits relating to those rights,
actions and sults institued by me (us) or agalnst me (us) And
that In all the sbove matters they may substitute this Powver of
Attorney, compromise, conclliste, admit the facts of the case,
desist, cancel, recaive, resign, and milfy acts done by
representatives without a powsr of attorney

MARIA ELVI A MAMITELOD
Traduetora ¢ (nverprate Oficial
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LEGALIZACION LEGALIZATION add

El Sefior Cénsul de Colombia debe expedir
el poder, (2) qua dsta ejerce su objeto

un certyficada ¢
madarnbn(l)hcﬂhﬁnlcpldnhgrﬂhaum the legul existence of the compeny which® grant, the
yplll A

[POTAP Que O el r estdn sutorizadas
g:h cbclg lew nw

MIRISTERIC OE RELACICHES
EXTERIGRES

]
cCOMpany and (9) that the persons who execute the

uestren ul Sefior Cénsul las Power of Attorney Is mutorized to do so. To this effe... please
tan seos hchos m(l). w'; @ ) :::w the Consul the evidence to prove the above facts (1), ()
o o)
- w2 L
£ TRADUCCION Ne [207(99
" 8= MARIA ELVIFPA MaR~ELC
= o~ Ttllltlulc.l.oru 'E interprete  Oficial
- & nglda - Espofigl ~ Inglés
= e Res. No. 2879 Ain. Jusicia
— tt
25 8 o C '
= Y, hEe undersigned, RICKARD STRUM, Notary Public of Gothenmburg,
g awedin, do hereby certify,
(-

that Bengt Forshult
has personally signed this document overleaf, and

according to a Powver of Attorneay, dated 1998-08-11, aigned by

GURRAR ANRDEASSON and SVEN-ERIK WINLUF, who are duly authorized

- ¢p aign jointly for and on behalf of

LS £ HCA HYGIENE FRODUCTS AKTIEBOLAG - Org No 556007-2356

& Ercording to a Swedish Certificate of Registration, dated
;3398-07-20. jetgt Forshult is duly authorized
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TRADUCCION OFICIAL No 17 07/99 preparada por Marfa Elvira
Martelo, Traductora Oficial aprobada por el Ministerio de

Justicia por Resolucién 2879 de 1995 y reconocida por el

Ministerio de Relaciones Exteriores

(A continuacién se traducen los sellos y legalizacicnes de un
documento eecrito en inglés y espafiol, por el cual SCA HYGIENE
PRODUCTS AB otorga poder a EMILYO FERRERO, GONZALO PERDOMO, LUZ
CLEMENCIA DE PAEZ Y GERMAN CAVELIER) Dado y firmado el 19 de

febrero de 1999 en Gothenburg (Firma 1legible) Bengt Forshult,
Jefe del Departamento de Patentes

whdkdkdkdhk
Yo, el abajo firmante RICKARD STROM, Notarioc Pfiblico de
Gothenburg, Suecia, por el presente certifico,

gue Bengt Forshult

ha firmado personalmente el doc Q;

34
que de acuerdo con el poder deyff

GUNNAR ANDERSSON y BVEN-ERIK

autorizados para firmar conjuntamente por y a nombre de 8CA

HYGIENE PRODUCTB AKTIEBOLAG - Org No 556007-2356, Bsegin

Certificado da Registro Sueco de fecha 1998-07-20, Bangt Forshult estd

debidamente autorizado para firmar dicho documento a nombre de la compaBia

Gothenburg, 25 de febrero de 1999

Ex oficio (Firma ilegible), RICKARD STROM (Sello notarial)

Exp No 79234

Derechos SEK 350 -



No 3066

El Ministerio de Relacionea Exteriores en Estocolmo por el
presente certifica que el Sr Rickard Strdm, Notario Pliblico de
Goteborg, ha expedido y firmado la declaracidn anterior en su

capacidad oficial

Derechos Bstocolmo, 25 de marzo

Kr 120 PAGADOS de 1999

(Firma 1legible) Inger Hogberg (Sello en tinta) Ministerio de

Relaciones Exteriores

(En espafiol) Certificacién de la capacidad legal de Bengt
Forshult y de la existencia legal de SCA HYGIENE PRODUCTS
AKTIEBOLAG expedida el 5 de marzo 1999 por el Consulado de
Colombia en Estocolmo bajo el No 022 (Firma) M Smith MarIa

SMITH RUEDA, Encargada de las Funciones Consulares Sello
conpular en tainta Pagados

congulares

- e e o == o

(En espafiol) Certificacién de 1la :

Ministerio de Relaciones Exteriores, Suecia, expedida el 01 de
Julio de 1999 por el Consulado de Colombia en Estocolmo bajo el
No 001329 (Firma) M Smith MARIA SMITH RUEDA, Encargada de
las Funciones Consulares Sello consular en tinta Pagados

impuesto de timbre y derechos consulares

(Al anverso) Legalizacifn de la firma que antecede expedida por

”



el MINISTERI DE RELACIONES BEXTERI RES bajo el No 119916 del 14

de febrero del 2000, firmado por el Jefe de Legalizaciones

Es traduccién fiel y completa de la cual se deja copia en esta

oficina para su confrontacién

COLO 11256-801-014-7

Id 108

Feb 15/00
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{57) Abstract Method for producing a molts ply web (14) compnsing at least three phes of flaxible metenal, such as peper and
nonwaven matenal and s mults ply product produced actanding to the method A first (1) and a secand ply (7) are glued together
with a first glue pattern and a second and third ply (16) are gloed together with a second give patiem which 15 spplaed offset with

Teapect 10 the fird gloe pattern
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Method for producing a muiti-ply wab of flexibla material, such as papar and
nonwoven, and multi-ply material produced by the method

TECHNICAL FIELD

The present Invention refers to a method for producing a multi-ply web comprising at
least three plles of fiexible material, such as paper and nonwoven material, by means of
gluing the plles Espedially it refers to production of tissue products such as tollet and
kitchen paper, paper towels, hand towels, napkins, handkerchlefs, wiping material and
the llke The invention further refers to a8 multi-ply web of flexible material, such as
paper and nonwoven, comprising at least three plies, which are Interconnected by
means of gluing In discrete glue sites

BACKGROQUND OF THE INVENTION

It Is very common to laminate two or more tissue plies In order to produce the final
tissue product Herewith a more flexible and softer tissue product is obtalped as
compared to If one single ply with a cormesponding thickness and basls welght had been
produced as far the laminated product The absorbent capacity and the bulk are
moreover Improved

The lamination of two or more tissue plias I5 often made by means of gluing A
mechanical embaossing of the plles 1s alse often parformed before they are glued
together It Is further known to laminate two plies only by means of a mechanical
embossing, at which a mechanical jolning of the plles occurs In the embossing sites

Through for example EP-A-796 727 it Is known to first emboss two paper plles in a
three dimensional structure with altemating raised and recessad portions, after which
glue s applled to one of the plies and the two plles are joined In a press nip between
two embossing rolls, so that the ralsed portions of the respective plies are glued to each
cther A simliar embossing procadure is shown In EP-A-738 588, according to which the
glue also has a colouring effect

In WO 95/08671 there Is enclosed an example of so called nested embossing, In which
the two Individually embossed plies are combined and joined with the ralsed portions of
one ply nesting into the recessed portions of the opposite ply

Through US-A-5,443,889 there Is known a procedure for laminating two paper plies,
which are fed over a pattern roli each, sald pattern rolls having alternating ralsed and
recessed portions and where glue Is applied to one ply while this Is led over the roll
The two paper plies are then glued together In a nip between the two pattern rolis,

7
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which are In register with each other so that a joining and compression of the paper
plles occurs In a pattern corresponding to the protuberances of the pattern rolls

A drawback that occur In connection with embossing a paper web where this Is
compressed In spots, Is that a considerable strength reduction occurs In the embossing
sites, which effects the strength properties of the entire paper product. Strength
reductions of up to 70% of an embossed paper as compared to a corresponding non-

embossed paper are not unusual

Us-A-3,672,950 discloses 2 method for produdng & qulited or cushloned adhesively
laminated Ussue product in which glue Is applled In a certain pattern to one tissue ply in
a nress nip between a first pattarn roll and an impression roll This ply Is laminated to
another ply In a press nip between the same Impression roll and a second pattern roll
having a pattern corresponding with that of the first pattern roll and driven In registry
with the first pattern roli The two plies are In different conditions of stress during the
lamination process, so that a quitted or cushioned product Is provided

Laminating three or more tissue plles together by gluing can be made In different ways
According to one alternative embodiment an ambossing unit comprising two embessing
nips defined by an embossing roll and a marrying roll providing a nested configuration of
the embossed and laminated web and further comprising a glue applicator, as disclosed In
for example US-3,867,225, Is usad, with the modification that two plles are fed together
Into st least one of the embaossing nips Using this technique for laminating three or more
plies glves a rather stiff product sinos the glue has to penetrate completely through the
middle layer(s) In order to glue all layers together An insuffident penetration of the plue
through the middle layar{s) will not provide a sufficient plybonding effect

According to an altemative embodiment three or more plies may be joined togather by
mechanical plybonding by so called male-to-flat or male-to-male embossing The
embossing is normally made only along the edge portions of the tissue product, so
called edge embossing, as Is disdosed In for example US patent 1,774,497, but may
also be made over the entire surface of the product EP-A-436 170 discloses a8 multiply
tissue product comprising at two or more plies that are individually ambossed and
laminated together by edge embossing It Is difficult to achleve a sufficdent plybonding
with mechanical embossing only, especially when only the edge portions are embossed

OBJECT AND MOST IMPORTANT FEATURES OF THE INVENTION
The object of the present invention Is to provide a method for producing a multi-ply
web of flexdbie material, such as paper and nonwoven, wherein at least three plies of
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flexible material are laminated together by glulng The laminaton should provide a good
plybonding and be fenlent to the material so that the structure of the plies Is
substantially maintained as well as its strength properties The absorbent capadty and
bulk of the finished product shouid moreover be high as well as Its drepabllity

properties

This has according to the invention been provided by bringing a first patterned glue
transfer roll, having a three dimensional pattern of protuberances In contact with a first
glue application device, and transferring glue to a first web shaped flexible material In &
first press nip In a pattern corresponding to the configuration of the protuberances,
bringing a second web shaped flexibie material in contact with the glue applied side of
said first web shaped flexible materiai In a second press nip between a first patterned
lamination roll having a three dimensional pattem of protuberances corresponding to
the pattern of sald first glue transfer roll and an impression roll, the first glue transfer
and lamination rolis being In registry with each other, so that the first and second web
shaped fiexdble material are pressed and glued together In a pattern corresponding to
the configuration of the protuberances of salkd first glue transfer roll, subsequently
bringing a second pattemed glue transfer roll having a three dimenslonal pattern of
protuberances In-contact with a second glue application device, and transfer glue to one
extemnal side of the combined first and second web shaped flaxible materials In a third
press nip In a pattern corresponding to the configuration of the protuberances of sald
second glue transfer roll, sald pattern belng appiied offset with respect to the glue
pattern applled by the first glue transfer roll, a third web shaped flexibla material being
brought In contact with the glue applled side of sald combined first and sacond web
shaped fiexible materials In 8 fourth press nlp between a second patterned lamination
roll having a three dimensional pattemn of protuberances corresponding to the pattern
of sald second glue transfer roll and an Impression roll, the second glue transfer and
lamination rolls belng In reglstry with each other, so that the third web shaped flexible
material Is pressed and glued to the combined first and second web shaped fiexibie
materials in a pattern corresponding to the configuration of the protuberances of sald
second glue transfar rolls

Since the glue sites between the different plles are offset with respact to each other the
Individual plles can move more freely relative to each other than If they would have
been glued together In joint giue sites Ralative movements can take place both In
lateral and transverse direction relative to the plane of the plies, which contributes to
the drapabliity of the laminated material

LD
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In one embodiment of the inventon, at least one of the plies before lamination with the
opposite ply Is exerted to a three-dimensionai patterning provided on the material while
wet, during drying of the wet material and/or In dry state

§ The slze of each glue site preferably amounts to between 0 15 and 150, preferably
between 0 5 and 100 mm?, more preferably betwean 1 and 15 mm® The number of
glue sites per area unit should amount to between 25 per m*to 150 per am?, preferably
between 300 per m?to 50 per cm®and more preferably between 800 per m*to 20 per
an? It Is pointed out that the glue sites may be regularly distributed over the area of

10 the web shaped material, but they may also be Jregularly distributed, for example
arranged In groups spaced apart

The glue sites can be of any optional shape, such as small points, lines, figures, letters,
fantasy patterns etc.
15
The invention further refers to 3 multi-ply web of flexible material, such a paper and
nonwoven, comprising at least threa plies which are Interconnected by gluing In a
plurality of discrete glue sites, & first and sacond ply of sald muiti-ply web being glued
- -together In a first glue pattarmn comprising a plurality of spaced discrete glue sites and
20 thata third ply Is glued to the combined first and second plies In a second glue pattam
comprising a plurality of spaced discrete glue sites which are offset with the glue sites
of sald first glue pattemn

In one ambodiment substantiafly all glue sites of the second glue pattern are applied
25 offset with respect to the glue sites of the first giue pattemn

At least one glue pattern may be provided by a coloured glue

In one embodiment at least one of the plies has deflberately made holes thereln

30
The multi-ply web may further be embossed after lamination
Furthar festures of the invention are disdosed In the following description and In the
caims

35

DESCRIPTION OF DRAWINGS
The Invention will In the following be dloser described with reference to an embodiment

shown |n the accompanying drawings
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Fig 1 shows a schematic side view of a device for performing the method according to
the Invention

Flg 2Is a schematic cross saction of a three-ply paper produced according to the
method

Fig 3 Is schematic cross section of a four-ply paper produced according to the method
Fig 4 a plan view of two glue patterns which are applied offset with respect to each
other

DESCRIFTION OF AN EMBODIMENT

Fig 1 shows a device for producing a three-ply material, e g paper, espedally tissue
paper A first paper web 1 Is fed over a roll 2 towards a glue application station This
comprises a glue chamber 3 from which glue Is appiied on a glue roll 4 The glue roll 4
Is In contact with 2 first pattemed glue transfer roll 5, which along ts periphery Is
provided with a pattern of protuberances 6 The glue rolt 4 Is only contacting the tops of
the protuberances §, so that glue is only applied thereon The paper web 1 Is passed
into a press nip between the first giue transfer roll 5 and a centrally placed impression
roll 11 Glue will thus be applied to the first paper web 1 In a first glue pattern
comesponding to the configuration of the tops of the protuberances 6 The pressure In
the press nip betwean the pattern roll 5_and the Impression roll 11 Is only sufficently
high to accomplish a transfer of glue to the paper web 1 However there should
preferably be no deformation of the paper web, | e no impression of the protuberances
6 of the pattemn roll 5 Into the paper web

A second paper web 7 Is fed over a roll 8 and Into a press nip between a first pattered
lamination roll © and the centrally placed Impression roll 11 The first lamination roll 9
has a three dimensiona! pattern of protuberances 10 corresponding to the pattern of
the first glue transfer roll 5 The term “comesponding to” In this respect means thet the
protuberances 10 elther have the same shape and size of the effective surface area as
the protuberances 6 of the first glue transfer roll 5, the same shape but a larger
effective surface area than the protuberances 6 of the first glue transfer roll 5 so as to
extend outstde the outer drecurnference of the glue sites provided by the first glue
transfer roll 5 or a different shape and a larger effective surface area than the
protuberances 6 of the first glue transfer roll 5 For example a glue pattem provided by
the first giue transfer roll 5 may be In the form of groups of three dots arranged In a
trlangular pattern 22 as shown In Fig 4, wherein the protuberances 10 of the first
lamination roll 9 may elther be exactly the same as or slightly larger than the glue
pattem, or may for example be in the form of a triangle 24 covering the three dots, as
Indicated with broken lines In Fig 4 In all these cases the relative position of the
pattern on the two patterned rolls 5 and 9 are In cormespondence with sach other
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“The web tension of sald first and second plles 1 and 10 are preferably substantlally
equal as they are fed Into the second press nip Herewith there will be no
foreshortening effect from the lamination The two patterned rolls 5 and 9 are driven In
registry with each other so that the first and second paper webs 1 and 7 are pressed
and glued together In a pattern corresponding to the configuration of the glue pattern
provided by the first glue transfer roli 5

It Is preferred that one central Impression roll 11 is used for both the first glue transfer
roll S and Jamination roll 9, as is shown In Fig 1 However it would of course also be
possible to use two or more separate Impression rolis for the giue trensfer roll § and the
lamination roll 9, and to synchronize them so that they are driven in registry Also In
this second press nip the pressure should be low but sufficiently high to provide a
sufficlent gluing together of the two paper plies 1 and 7 The pressure In the second
press nip should not be higher than to cause only slight compacting Impressions 21 just
opposhe the glue sites in the second ply 7 facing the first lamination roll 9

The thus laminatad first and second plles 1 and 7 are then fed towards a second glue

—application statlon comprising a glue chamber 12 from which glue Is applled on a glue

transfer roll 13 The glue transfer roll 13 Is in contact with a second patterned glue
transfer roll 14, which along Its periphery Is provided with a pattem of protuberances
15 The second glue transfer roll 14 transfers glue to the external slde of the second ply
7 In a third press nip In a second glue pattern corresponding to the configuration of the
tops of the protuberances 15 The pressure In the press nlp between the second glue
transfer roll 14 and the Impression roil 11 Is only sufficiently high to accomplish a
transfer of giue to the paper web 1 However there should preferably be no deformation
of the paper web, | e no impression of the protuberances 15 of the glue transfer roll 14

into the paper web 7

The second glue pattern Is applled offsat with respect to the first glue pattern applied by
the first glue transfer roll 5 A third ply 16 Is brought in contact with the glue applled
side of the second ply 7 In a fourth press nlp between a second pattemead lamination
rofl 18 having a three dimensional pattern of protuberances 19 corresponding to the
pattern of the second glue transfer roll 14 and the Impression roll 11 The term
“corresponding to” In this respect Is as defined above with respect to the first glue
transfer roll 5 and lamination roll 9 The second glue transfer roll 14 and laminaton roll
18 are In registry with each other, so that the third ply 16 Is pressed and glued to the
combined first and second plles 1 and 7 In a pattern corresponding to the configuration
of the tops of the protuberances 15 of seld second glue transfer roll 14
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Also In this fourth press nip the pressure should be low but suffidently high to provide a
gluing together of the combined plies The pressure In the press nlp shouid not be
higher than to cause only slight compacting Impressions 21 just opposite the glue sites
in the third ply facing the second glue transfer roll 9

The surface of sald mult-ply web facing the central Impression roll 9 will substantially
maintaln fts sbudure unaffected by the lamination process with no compacting
Impressions In the material opposite the glue sites The laminated muiti-ply product Is
dencted 20

1t is preferred that one central impression rofl 11 Is used for all pattem rolls 5, 9, 14
and 18, as Is shown In Fig 1 However It would of course also be possible to use two or
more separate impression rolls for one or more of sald pattemn rolls, and to synchronize
them so that they are driven In registry

The pattern on the glue transfer rolls 5 and 13 can be optional, but should be chosen so
that giue is applled to the paper web 1 in an amount corresponding to between 0 03
and 9%, preferably between 0 1 and 6% the total surface area of the paperweb 1 In
the present case the glue sites are sparsely distributed over substantially the entire
area of the laminated product It Is with the method according to the Invention possibie
to provide a very distinct positioning of the glue sites, wherein a very small amount of
glue Is needed This means advantages with respect tp softness, drapabliity, absorption
etc The number of glue sltes per area unit should amount to between 25 per m?to 150
per cm?, preferably between 300 per m®to 50 per cm? and more preferably between
800 per m*to 20 per cm? The size of each glue site should amount to between D 15
and 150mm?, preferably between 0 S and 100mm? and more preferably between 1 and

15 mm?

In the case of large glue sltes screaned patterns can be used, which means that each
glue pattern unit Is bullt up of a plurailty of small screen dots The size of the glue site
In this case Is defined as the drcumscribed area of the combination of screen dots
forming a giue pattern unit

Preferred glues are the ones commonly used for paper, such as carboxy methyl
cellulose (CMC), polyvinyl alcohol (PVOH), ethylene vinyl acetate (EVA), polyvinyl
acetate (PVAc), ethylene acrylfic add, vinyl acetate acryllc add, styrene acryiic acid,
polyurethane, polyvinylidene chioride, starch, chemically modified starch, dextrin, water
soluble polymers such as latexes and mllky collolds in which natural or synthetic rubber

PCT/SEO3N0S76 ./ 2
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or plastic Is suspanded In water In case the matarial webs are of other material than
paper glues sulted for these materials are of course chosen

Coloured glues may aiso be used, which gives a visual effect and therewith a patteming
effect to the materfal

In Ag 2 there Is shown an example of a three-ply paper produced according to the
Invention, at which the glue sites between the first and second plles 1 and 7 are
denoted 22 and the glue sites between the second and third plies 7 and 16 are denoted
23 Between the glue sites 22 the paper plles 1 and 7 and between the glue sites 23 the
paper plles 7 and 16 are free and not attached to each other and vold volumes are
created which Inaease the bulk and absorption capacity of the material, properties that
are important for e g soft and absorbent paper Substantially the entire bulk from the
separate plles Is maintained after the lamination The sacond ply 7 and the third ply 16
can just opposite the glue sites 22 and 23 respectively have slight compacting
impressions 21 caused by the pattemn rolls 5 and 18 respectively

Fig 3 shows an example of first and second glue pattems, wherein the glue stes 23 of
the second glue pattern are arranged half-way between the glue sites 22 of the first
glue pattern Preferably substantially all glue sttes 23 of the second glue pattern are
applied offset with respect to the glue sites 22 of the first glue pattern  The term
“offset” means that when seen In a plan view from above substantally all, or at least
90% of the giue slies 23 of the second glue pattern do not overlap with any glue sttes
22 of the first glue pattern The termn “overiap” means that at least part of the surface
areas of the glue sites are overiapping, but does not Indude that the glue sites are In
tangent with each other Thus the expression “do not overiap” Inciudes that the glue
sites 23 of the sacond glue pattern, when seen In a plan from above, may be In tangent
with or totally separate from the glue sites 22 of the first glue pattemn

Since the first and second glue patterns are applled off'set with respect to each other
the individual plies can move more freely relative to each other than If they would have
been glued together In joint glue sites Relative movements can take place both In
lateral and transverse direction refative to the plane of the plies, which contributes to
the drapability of the laminated materiai

The paper wabs 1, 7 and 16 that are laminated can be elthar smooth but also have a
three-dimensional structure provided earier In the process, for e@mple during forming,
dewatering and/or drying of the paper web A three-dimensional structure may also be
provided by embossing the dry paper webs before lamination The method according to
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the Invention Is very lenlent to such & pattern, so that this Is maintained substantially
Intact throughout the laminating process Another Important advantages of the
Invention is that the paper substantally maintains its strength properties through the
process, which In many other lamination processes, In which an embossing and
deformation of the paper webs occur in connection with [amination, are decreased
Because of the substantially smooth structure of the laminated multiply product this can
be converted Into dense rolis or folded products, which means space- and cost saving
The laminated muitiply product may also If desired, due to the strong ply bonding
provided by the glue spots, be embossed after the lamination process, thereby creating
a softer materlal The effective ply bonding Is achleved due to the distinct gluing effect
provided by the first and second lamination rolls 9 and 18 driven In registry with the
respective glue transfer rolls 5 and 14 respectively

Four or more paper plies may of course be laminated with the method desaibed above
In one alternative three or more glue stations may be arranged to apply glue patterns,
which are offset with respect to the previous and/or the subsequent glue pattern
However every second glue pattern may overiap, If desired Two or more piles may
further enter the first, second and/or third press nips, whereln four or more plles may
be laminated In two glue stations When entering two or-more plies into a glue station,
the glue must penetrate Into both or all layers This Is lllustrated In Fig 3 and may be
accomplished by choosing a giue with appropriate properties, for example viscosity

Glues with different properties with respect to for example viscosity may be used In the
different glue staons When the glue shalf penetrate into two or more layers, as
lliustrated In Fig 3, a glue having a lower viscoslty Is preferably used Different glue
may also be used when laminating plies of different material

Different kind of paper with different propertles with respect to absorption capacity,
basls weight, manufacturing technique, fiber composition, chemical additives may be

used In the differant plles

The method Is further sultable to use for paper plles having dellberately made holes
thereln, since the main part of the holes will be Intact throughout the lamination
process and not be fllled with glue, which normally Is the case when giuing the plies
together The term “dellberately made holes” means holes that have been made by
mechanlcal perforation or holes that have been made In connection with forming and/or
drying the paper web
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CLAIMS
1 Method for producing a multi-ply web (14) comprising at least three plles of flexible
material, such as paper and nonwoven material, by means of gluing the plies, whereln a
first patterned glue transfer roll (5), having a three dimenslonal pattern of
protuberances (6), Is brought In contact with a first glue apphcation device (4), and
transfers glue to a first (1) web shaped flaxible material (1) In 2 first press nlp In a first
glue pattern corresponding to the configuration of the protuberances (6), a second web
shaped flexible materfal (7) being brought In contact with the glue applled side of sald
first web shaped flexible material (1) in a second press nip between a first patterned
lamination roll (9) having a three dimensional pattern of protuberances (10)
comresponding to the pattern of sald first pattemed glue trans*c- roll (5) and an
Impression roll (11), the first glue transfer and lamination rolls (5, 9) being driven In
registry with each other, so that the first and second web shaped flexible material (1, 7)
are pressed and glued together In a pattemn corresponding to the configuration of the
protuberances (6) of sald first glue transfer roll (5),
characterized In
that a second patterned glue transfer roll (14) having a three dimenslonal pattern of
protuberances (15), Is brought In contact with a second glue application device (13),
and transfers glue to one extamnal side of the combined first and second web shaped
flexible metertals (1, 7) In a third press nip in a second glue pattern corresponding to
the configuration of the protuberances (15) of sald second glue transfer roll, sald
pattern belng applled offset with respect o the glue pattern applled by the first glue
trensfer roll (5), a third web shaped flexible material (16) being brought In contact with
the glue applled side of sald combined first and second web shaped flexible materals
(1, 7) in a fourth press nip between a second patterned lamination roll (18) having a
three dimenslonal pattern of protuberances (19) corresponding to the pattern of sald
second glue transfer roll (14) and an Impression roll (11), the second glue transfer and
leminetion rolls (14, 18) being In registry with each other, so that the third web shaped
flaxible materfal (16) Is pressed and glued to the combined first and second web shaped
fiexdble materials (1, 7) in 8 pattern corresponding to the configuration of the
protuberances (15) of sald second glue transfer roll (14)

2 Method as claimed In dalm 1,
characterized In
that at least one of the web shaped flexible materials (1, 7, 16) before lamination with

the other web shaped materials Is exerted to a three dimensional patteming provided
on the material while wet, during drying of the wet material and/or In dry state
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3 Method as claimed in claim 1 or 2,

characterlzed In
that substantially all glue sites (23) of the second glue pattemn are applied offset with
respect to the glue sites (22) of the first glue pattern

4 Method as clalmed In any of the preceding clalms,

characterized In

that the size of each glue site (22,23) amounts to between 0 15 and 150 mm?,
preferably between 0 5 and 100 mm? and more preferably between 1 and 15 mm?

5 Method as claimed in any of the preceding claims,

characterlzed In
that the number of glue sites (22,23) per unit area amounts to between 25 per m%to
150 per am?, preferably between 300 par m?to 50 per cm? and more preferably
between B0O per m*to 20 per cm?

6 Method as claimed in any of the preceding daims,
characterlzed In R
that the multi-ply web after lamination is embossed

7 Multd-ply web (19) of flexible material, such a paper and nonwoven, comprising at
least three plles (1, 7, 16) which are interconnected by gluing In a plurallty of discrete
glue sites (22, 23),

characterlized In

that a first (1) and second ply (7) of sald multi-ply web are giued together in a first glue
pattern comprising a plurallty of spaced discrete glue sites (22) and that a third ply Is
glued to the combined first and second plies In a sacond glue pattern comprising a
plurality of spaced discrete glue sites (23) which are offset with respect to the glue sites
(22) of sald first glue pattern

B Muitl-ply web as claimed In claim 7,

characterlzed In

that substantially all glue sites (23) of the second glue pattern are applled offset with
respect to the glue sites (22) of the first glue pattamn

9 Multi-ply web as daimed In claim 7 or 8,

characterifzed In

that the size of each glue site (22,23) amounts to between 0 15 and 150 mm?,
preferably between 0 5 and 100 mm? and more preferably between 1 and 15 mm?
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10 Mult-ply web as dalmed In any of claims 7-9,

characterized In
that the number of glue sttes (22,23) per unit area amount to between 25 per m?to

150 per an?, preferably between 300 per m?to 50 per cm? and more preferably
between 800 per m*to 20 per an?

11 Multi-ply web as dalmed In any of daims 7-10,
characterized In
that the at least one glue pattern Is provided by a coloured glue

12 Multd-ply web as claimed In any of claims 7-11,

characterized In
that at least one of the piles (1, 7, 16) has a three-dimensional pattern provided before

joining with another ply

13 Multi-ply web as calmed In any of dalms 7-12,
characterlzed In
that at least one of the plles (1, 7, 16) has dellberately made holes therein

14 Multi-ply web as claimed In any of dalms 7-13,

characterlized In
that the mult-ply web has been embossed after lamination
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PCT For recervmg Office use only
International Apphextion No.
REQUEST
Interpationa] Filmy Date
The indermgned requests that the present
lm::llhml () tg::prmmd
according to the Patent Cooperntion Treaty Neme of recesvmg Office snd “PCT Infernational Apphication”
)35 Sarocemrs mactmam) P16505PCO0/CA

Box Neo. I
Eﬁg&ﬁl, such as paper and norwoven, and multi-ply

TITLE OFINVENTION "Mathod for producing a mniti-ply web of flexible

material produced by the

BoxNo I APFLICANT D'ﬂupulmlnlnm

B e e s
Box ir the appiicent'y Skoks (thatls, country) of rexidence [fno Sate of irindicatnd balow)
SCA HYGIENE PRODUCTS AB

$-405 03 GOTEBORG

Sweden

Talephome No.

Facumile No

Teloprmter No.

Apphicant aregustration No withthe Office

[ State (that it country) of nahonality:
SE

SE

State {that i, cowntry) of remdence:

SAARVAL!, Eva-Ll
Bjornasgatan 5

S-426 53 VASTRA FROLUNDA
Sweden

e pepaerat X e i GEwnvas. [rimty [timesns
BoxNo.Il FURTHER APPLICANT(S) AND/OR (FURTHER) INVENTOR(E)

Namme #nd addrems_(Family iy, ful icial deignasion.

The ackdass st inchake posied ad-.:‘"f:'n-;@" i kb ke n s | THS perace 5

B o thaaplant s S (e b coumt) st o St of et e bt |

[] appheant end invemior
IZ] kmﬂﬂgﬁﬁm

Applicent'srepstrationNo with the Office

Stuin (that is, country) of rendence.

Stete (chext i, country) of nahonality
This peraen 13 apphcant

oo [ e [ i [

the Uniind Stuiey
of Amencs oaly

Stxtes mdliested m
Supplemental Bax

0

[3] Further applicants andior (furthes) mventors are mdicated on 8 contumeticn shoet.

BoxNo IV AGENT OR COMMON REFREEENTATIVE, OR ADDHESS FOR CORRESPONDENCE

The wichfied balow w hereby/has been appomted to act o behalf
of hﬁmﬂn)bﬁahtmﬁhﬂmﬂmﬂAm;:l E

agant me

R ekt s o ot e e o g et

Strom & Gulilksson [P AB
S|oporten 4

5-417 64 GOTEBORG
Sweden

Talephone No
+46-31-507700

Facarmile No.
+46-31-7790640

Teleprnter No

Agent'srepstrationNo withthe Office

Address for Mark thus cheek box where no

wpate above

eorr:pmlm coaman representaizve 1a/hay boen sppomted and the
1 used insitead to indicate § special address to win, u:.upullmnlhmldhlnt.

Foem PCT/RO/V101 (firet shest) (March 2001, reprnt Jannasy 2003)

See Noter to the raquest jorm
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Continoation of Bax No. IllT  FURTHER AFFLICANT(S) AND/OR (FURTHER) INVENTOR(S)
{f noms of the following sub-boxas ix used, this sheas should not be inchided o the raquast.

The iy m e e e e e e
Box iy she applicent's Sweie (Shatis, cowntry) of residance i no State of L inelicmind bolow,)
MANSSON, Anna

Pinnharvsgatan 4D

S-431 47 MOLNDAL

Sweden

Thus person 18
[:I mpphcant anly
D spplicant end mventor

IZI mﬂgﬁhw

Apphicant's requstranion No with the Office

Swie (that iy, coumty) of nanomality-

State (the Ir cownry) of remdance:

ANDERSSON, Anders

Pemar e Diemimes. Orers (i
Ni and addrear

R o e i e
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[} weplicant aad mventor

Skeppargrand 4A sventor caly (3 hés chac bex
S-444 31 STENUNGSUND it marked, do not fill in beiow,)
Sweden Applicant srogutrationNo wath the Office
" State (thar &s, country) of natonslity- Staip (that ir, country) of rendence:
It pmanie T Jhee= OasEeises, ety ki
Name snd addrsss: (Family by glvennans, for o isgal ewky, fidl official designation. | Tna person 1
e e ey Yo PRt e |
CARDFELT, Soren appbcxat and mvent
Askims Domamngsviag 212 L] ; (1 ki check
S-436 38 ASKIM X] #mﬂ?mﬂlhw
Sweden Applicazt sgatmtionNo wath the Off3co
Stale (tAx &, couaery) of nahanality State (that is, conniry) of remdence:

Eipmarn e [ispecs, [(yEi skt

Name snd address; Fasilynans by given noms, fora lagal sy, fill afficial designation
e e e o T e
THOREN, Agneta
Brattasviigen 83
$-438 32 LANDVETTER
Sweden

Thus person 18
[] wplscant caly
D applicemt sad snventor

[X] Fred @ Xl ok

Appheant’srequtation No wath the Office

State (that is, country) of natiooaltty

State (ther is country) of rendence

R [ hie~ [itmaiees. [

the Umind Statey
of Anznea only

the Statey indicated m
the Supplemental Bex

D Further apphcants and/or (further) mventors are mdicated op another contimmbon sheet.

Form PCT/R0/10] (contimation sheet) (March 2001 repnnt Jaguary 2003)
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BoxrNo. V. DESIGNATION OF STATES Mark the applicable check-baxes below; at least one must be marked.

R o4
GA Gebon, GN Guinee, GQ Equatoria] Guines, GW Guinea-Bissen, ML Mali, MR Menritania, NE Niger, SN Senegal,

| B AE United Areb Emirates .. .......... GM Gzmbia NZ NewZealand................
® AG Autigus and Barbuda B HR Crostit ....ovvvnrnnn. T [ oM Omen
R AL Albemit,oeveeenvnrnennnnns B HU Hwmgmry oo .... ¥ PE Philippines . ..... e
& AM Amenia.. ... et B I Indonesia D PL Poltmd...oovvvviininnnnn,
B AT Avtre EH Dby model B femel. oo O PT Porrugal...............
AU Anstrelin, . oooieeveiiiianenens B IN Indis...coovvrnrnenrecnnrens B RO Romania
B AZ Azerbeijn........oovieinnnns ® 1S Izelend R RU Russizn Federation . .. ........
® BA Bosnis and Herzzgovine . ........ TP JEDED . ovvnreinenenninieinse  eeeeeaaaianeeaaia e
& BB Berbados B KE Romya...ovvieiineeirnnneess [ sC Beychelles
Bl BG Brlgara.......ooveneininnnenns B KG Kyrgyzetid ..oovvvevrerncnas X S Suden
g BR Brazil..vverenaernianass B KP Democratic People’s Republic & sE Svedan
BY BelartB..ovvvivrrnensnnrcnnns of Koree ., oo e asaans . & S5G Singapore
B BZ Belize...ooeoeeeenaenennnns KR Republic of Korea. .. .cvvee - - BB SK Slovakia . . B 331ty mdel
® CcA Canads ¥ XZ Fazabhetan,.,...00uvvennnns- [® SL Sieraleone.................
B CH & LI Switerlmd and Listhtenstein [§ LC Saint Lucis W TT Tujikdsten......occnnvernnnn.
B CNCrine..ovven i [® LK SriLanks R T™ Turkmenistan ., .............s s
B CO Colombiz @ LR Liberia @ TN Tunisia
B CR CostaRica.....ooovvniennnn.. ¥ LS Lesotho....... e LB TR Tetey. e
B CUCmbE. oiviiierieeeaeiennns [@ LT Lithusnis % TT Trinided and Tobego ..........
® CZ CzechRepublic Aod utility modl LU Luxembowrg 00 ceeeeseiieeneisiiaeiann
i DE Germeny anx] 1tility model.. B LV Latvie & TZ Unitcd Republic of Tanzania
¥ DK Denmark ard i1ty medel. . B MAMorocoo . c.uvveninincnnnn e B UA Ukaine ....ooaeenaenn e
"' R DM Dominice % MD Republic of Moldova .. ....... B UG Ugende .oooovvinninniinnnn.
B DZ Algeria. ..o v iiiiiiiis e e 1] US United States of Amarics .. ... .
B EC Bousdor.....evvvvrrnnrenenns B MGMadegesear......vvvreeennn-n e
B EE Estonis &, utility mrviel ... B MK The former Yugoslev Republicof $8] UZ Usbldstn.......oooeee e
B ES Spain .....\veiiyieniiigiies MBSEEORIR . vvvrsavnrnrnen s B8 VC Saint Vincent 2nd the Grenedines
B 1 Finlens B0 Uity model | B MNMongolia B YN Vit NEm . oeoeeeeeenn s
K GB United Kingdom B MWMalewi . . oiieeahain B YU Yogosleie . .oovevvivnnnns
B GD Grepeds B MR MEKIE0 . o evrerereaiennnannes Bl Z4 South A%ieh ................
B GEGeomgia. . oooiviiiiiieninns B MZ Mozembique......coooivennien s DR ZM Zezhin
GH GREDR. ....oovinsenrnrrnens & NO Norway Kl ZWZimbabwe . . ..o
Check-boxes below raserved for designating Statss which bave become party to the PCT efter issusnes of this shest:
{1 NI, Nicaragua ... ........... O...... e erenerbiareerirans UTTOTRTST T
o T feneeeareraas | T

The following designations are hareby made under Rule 4.9(a):

Regians! Patent
AP ARTPO Patent: GH Ghane, GM Gambia, KE Kenye, LS Lesotho, MW Malewi, MZ Mozambigue, 8D Sudan,

SL Sizra Leons, SZ Swaziland, TZ United Republic of Tenzanis, UG Uganda, ZM Zambis, ZW Zimbabwe, &nd any other
of the Harare Protoco) and of the PCT (3f other kind of protection or treatment desired,

Stete which is 8 Contraeti &Sﬁ
specify on dotted IzﬂJﬁm:LL;i Ly O . e
Eurasian Patent; AM Armenie, AZ Azerbaijen, BY Belerus, KG Kyrgyzstan, KZ Kazakhstan, MD Republic of Moldova,

RU Russiar Federation, T Tajikistan, TM Turkmenisten, and eny other Stave which is 2 Contracting State of the Enrasian

FPatent Convention end of the PCT
Europesn Patent: AT Austrie, BE Belginm, BG Bulgaris, CH & LI Switzerlend and Liechtenstein, CY Cyprus, CZ Czech

Republic, DE Germeny, DX Denmark, EE Estania, ES Spain, FI Finland, FR Frence, GB United Kingdom, GR Greeee,
IE Treland, IT Italy, LU Lixembonrg, MC Monaco, NL Netherlends, PT Portugel, SE Sweden, 51 Slovenia, SK Slovekie,
TR Turkey, end eny other State which is 2 Contracting State of the Evropean Patent Conveption and of the PCT

OAFPI Patent: BF Burkina Fasp, BJ Benin, CF Central African Republiz, CG Congo, CI Chte d'Tvoire, CM Cameroon,

B EA

& er

TD Chad, TG Togo, tnd eny other State which is 2 member State of OAPI and & Coatracting State uftbf BCT (tfother kind
of prozection or treatment Jestred, specify ondotted Hng) ... iiiii v i e
National Patent (if other kind of protection or treatment desired, speclfy on doited line):

Precautionary Designation Statement: In addition to the d=signations made above, the mpplicant aleo malees under Rule 4.5(b) all
other designetions which wounld be permitted under the PCT except any designation(s) indicated in the Supplemental Box a5 being
excluded from the scopz of this statsment. The applicant declares that those additionn] designations are subject to confirmetion and that
any dasignation which is not confirmed before the expiretion of 15 months from the priority dete isto be regarded as withdrewn by the
epplicant at the expiration of that time limit (Confirmation (including fees) must reach the recefving Officewithin the 1 3-month time limit,)

See Noter to the request form

Form PCT/RO/10] (second sheet) (January 2003)
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ShestNo 4

Box Na. V1 PRIORITY CLAIM
The pnanty of the following esrher apphcation{s) 1 bereby clarmed.

Filing data Number ‘Whars sarher appheation 1
of{uﬂm spplication of sarher applicahion Zational qﬁm — .
) mm"{f%m regomal Office recerving Offica

1
e (e o4 2002 0201088-2 Sweden

stem (2)

1texm (3)

item (4)

1tem (5)

[ Fusther pnonty clarms are mdicarsd m the Supplements] Box.

The receaving Office 15 requested to prepare and transmat to the Internationa] Burean u carhified copy of the esrher apphestion(s) (oaly
if the earlier opplication war filad with the Office which for the purposas of thax international application iy the recetving Offies) Wentified
above ss

Qs Bemn) O we [Oeme 3o Ome DDfgee o

“ Where the sarlier application it an ARIPO indicote at leart one country the Paris Convention for the Protection
Induszral Property of one Member of the W, mm&p#ﬂmm;ﬂmmﬁumfﬁum ’

Box No. VI INTERNATIONAL SEARCHING AUTHORITY

Cholce of Internatinna] Jrternational 4 the
Wmﬁﬁﬁmwmwhmm uthoritiay cre competant 1o carvy out

ISA/ SE

Request to wae results of earlier search, reference to that search (¥ an sarifier ssarch Aax bes carred out by or requestad fram the
Intsrational Searching Axthority}
Dato {dayimanth/rear} Number Country (or regianal Office)

08 04 2002 SE 0200338 Swaden
Boz No. VI DECLARATIONS

The following declarations xro contmned 1n Boxes Nox VNI (i) to (v) finark the applicable Number of
chech-baxes below and indicate in the right colann the number of each type of declaration) declarationa
[0 Bx=No.VII(®) Declaration ss to the identity of the mventor

Box No VI (i) Declaration ap to the spphicant’s eghtisment, a5 at the 1ntermatons] filmg
date, to apply fior snd be granted a patent

date, to claym the priority of the exrlier apphostion

Box No. VII (iv) Declerabion of invantership (only for the porposas of the demgnaton of the

O
[[] BoxNe. VII Gu) Declaration as to the applicant s entitlamant, as at the mtemnatonal filing
- Unuted States of America)

D Box No. VII (v) Declaration a5 to non-prejuchennl dsclosures ar exceptions to Iack of novelty

Porm PCT/RO/101 (thurd aheet) (Tuly 2002, repnat Jamary 2003) See Notar to tha raquest form
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ShetNo  °
Box No IX CHECKLIST, LANGUAGE OF FILING
Thus international epphestion containg This uternational sppheation 13 aecozapanied by the following ‘Number
1 the chach-baxex below and indicats in of e
{a) in paper form, the followang mumber of rﬁ: o e dpplicabls I.f":’lw 1
Tequast ml:hdn1 1 calrulahion
dadmh‘;nd:m 5 | 2 B ongmal separsie power of stiomey 1
WI S“‘hﬂw 3 O ongnal genenl power of attorney
related )

4 0 c*glyofmﬂpwuofm.y;mmmhe
¢ if oy

g
Lamg 3

ahatract 1 | 5 O satememt orpluming lack of ngaturs
drawmgs 2: 6 O mgw-)mmmnmm Vim

Sub-fotal number of aheety
7 of
i O tmnslation of mternahonal sppheation mto
tahies related thereto ] inchestions concermng depomted microorgemem
g ook, oo mmber of el vt e e -
shoatt PP 9 roadable
M,mmﬁ;" O lqumwm:ngdmnmpn:mwﬁm
me)bdw) - ()] Dmnﬁuﬂdhhmﬂmﬂmm
131er only (and not as part of the imternational sappheation)
Total nzmber of sheats 20 @ O m.hmgw or () s marked in bgft column)
o0 onlylncm?uurudlblefnrn m;p-m mﬂ‘ﬂ mx?&'mhh
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Drawings, Sheets
12-22 as published

2 With regard to the language, all the alements marked above were available or fumished to this Authonty in the
language In which the intemational applicaton was filed, uniess otherwise indicated under this tem

These elements were available or fumnished to tius Authority in the following language  , which is

O the languags of a transiation furnished for the purposee of the mtematonal ssarch (under Rule 23 1(b))
O the language of publication of the intemational epplication (under Rule 48 3(b))
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V Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive atep or industrial applicability,
cltations and explanations supporting such statement

1 Statement
Novelty (N) Yes Clams 1-6
No Clalms 7
Inventive step (IS) Yes Clama 16
No Clams 8 14
Industrial apphcablity (1A) Yes Claims 114
No Clams

2 Cittatons and explanabons
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INTERNATIONAL PRELIMINARY Intematonal apphcaton No PCT/SE03/00576
EXAMINATION REPORT - SEPARATE SHEET

1  The method for producing a mutti-ply web compnsing at least three plies
according to claim 1 cannot be denved in an obvious manner from the available
prior art it i in particular not obvious to use the combination of pattemed
jamination rolls, patterned glue transfer rolls and impression roll as claimed

The subject-matter of claim 1 thus involves an inventive step

Claims 2-6 are dependent on claim 1 and as such also meet the requirements of
the PCT with respect to novelty and inventive step

2 D1 =EP-A-0264 676 (see figure 2) discloses a mult-ply web of flexible matenal
compnsing three phes which are interconnected by glumg m a pluraity of discrete
glue site A first and a second ply of the web are glued together in a first glue
pattem compnsing & plurality of spaced discrete giue sites and a third ply 1s glued
to the combined first and second plies in a second glue pattem compnsing a
plurality of spaced discrete glue sites Although figure 2 of D1 1s only a
diagrammatical view, and although D1 18 vague or silent about the method and the
apparatus for producing such a web, figure 2 gives a clear teaching of a multi-ply
web in which the glue sites of the second glue pattem are offset (or at least should
be offset) with respect to the glue sites of the first glue pattemn

The subject-matter of claim 7 is consequently not new

The dependent claims 8-14 concem features which are well known in the art or
which are adaptations falling within the scope of ordinary practice followed by the
skilled person, such that these claims do not appear to contain any additional
features which involve an inventive step when combined with the subject matter of
any claim to which they refer

Form PCT/Separats Shest/409 (Sheat 1) (EPO-Aprll 1697)
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METODO PARA PRODUCIR UNA TELA DE PLIEGUES MULTIPLES DE

MATERIAL FLEXIBLE, TAL COMO PAPEL Y MATERIAL NO TEJIDO, Y

MATERIAL DE PLIEGUES MULTIPLES PRODUCIDO MEDIANTE EL METODO

CAMPO TECNICO

La presente invencion se refiere a un metodo para
producir una tela de pliegues multiples que comprende por lo
menos tres plieques de material flexible, tal como papel y
material no tejido, por medio del encolado o pegado de
pliegues Especialmente, se refiere a 1la produccidn de
productos tejidos tales como papel higienico y de cocina,
toallas de papel, toallas de mano, servilletas, pafiuelos de
bolsillo, material de limpieza y similares La invencaibdbn se
refiere ademas a una tela de pliegues multiples de material
flexible tal como papel y material no tejido, que comprende
por lo menos tres plieques Los cuales estdn interconectados
por medios de encolado en sitios de pegamento discreto

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Es muy comin laminar dos o mias pliegos de tejido para
producir el producto tejido final En esto se ha obtenido un
producto tejido mas flexible y suave comparado a un sclo
pliego con un espesor y peso base correspondiente ha sido
producido el producto laminade La capacidad absorbente y el

volumen son mejorados mas aun
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La laminacién de dos © mas plieques tejidos se hace
frecuentemente por medio de encolado Un estampado mecanico de
los pliegques se hace también frecuentemente antes de que sean
encolados Jjuntos Adem&és se conoce laminar dos pliegues
unicamente por medio de un estampado mecénico, en el cual una
unién o pegado mecdnico de los pliegues ocurre en los sitios
de estampado

A través de, por ejemplo la EP-A-796 727 se conoce
primero grabar o estampar dos pliegues de papel en una
estructura tridimensional con porciones gque se alternan
elevadas y embutidas, después de que el pegamento se aplica a
uno de los pliegues y los dos pliegues se unen en un punto de
sujecidn de una prensa entre dos rodillos de grabado, para gque
las partes en relieve del pliegue respectivo son pegadas una a
la otra Un procedimiento de grabado similar se muestra en EP-
A-738 588, de acuerdo a la cual el pegamento tiene ademds un
efecto de coloracién

En la W095/08671 hay adjunto un ejemplo de un llamado
estampado encajado, en el cual los dos pliegues grabados de
manera 21individual son combinados y unidos con 1las partes
elevadas de un pliegue encajadas en las porciones rebajadas o
huecas del pliegue opuesto

A través de la US-A-5,443,889 se conoce un procedimiento

para laminar dos pliegues de papel, los cuales se alimentan
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cada uno a través de cada rodillo de patrédn, dicho rodillo de
patrén que tiene porciones elevadas y huecas o rebajadas y
donde el pegamento se aplica a un pliegue mientras que este se
conduce sobre el rodillo Los dos pliegues de papel son
entonces pegados juntos en una linea o punto de contacto entre
dos rodillos entre los dos rodillos de patron, los cuales
estdn en registrado entre si de manera que una unién vy
compresidén de los pliegues de papel ocurre en un patré4n dque
corresponde a las protuberancias de los rodillos de patrén

Se presenta una desventaja en conexion con el estampado
en relieve de una tela de papel en donde esta se comprime en
puntos, es que se presenta una reduccidn de esfuerzos
considerables en los sitios de estampado en relieve, que
afecta las propiedades de resistencia del producto de papel
completo No son 1nusuales las reducciones de la resistencia
de hasta el 70% de un papel estampado en relieve cuando se
compara a un papel no estampado en relieve correspondiente

La US-A-3,672,950 describe un método para producir un
producto de tejido laminado de manera adhesiva, acolchado o
acojinado, en el cual se aplica pegamento en un cierto patrén
a un pliegue de tejido en un punto de sujecidn de la prensa
entre un pramer rodillo de patrén y un rodillo de impresidn
El pliegue se lamina a otro pliegue en un punto de sujecidn de

la prensa entre el mismo rodillo de impresion y un segundo
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redillo de patrén gue tiene un patrén que corresponde con
aquel del primer rodillo de patrédn y accionado en registro con
el primer rodillo de patrén Los dos plieques estan en
condiciones diferentes de esfuerzo durante el proceso de
laminacién, de manera que se proporciona un producto acolchado
0 acojinado

La laminacién de tres o mis pliegues de tejidos juntos
mediante pegado © encolado sSe puede hacer en formas
diferentes De acuerdo con una modalidad alternativa, una
unidad de estampado en relieve gque comprende dos puntos de
sujecidn de estampado definidos por un rodillo de estampado en
relieve y un rodillo de acoplamiento gque proporciona una
configuracién encajada uno en otro de la tela o trama
estampada en relieve y laminada y ademds comprende un
aplicador de pegamento, como se describe en por ejemplo la US-
3,867,225, se usa, con la modificacidn que dos pliegues se
alimentan juntos en al menos uno de los puntos de sujecion del
estampado en relieve Usando esta técnica para la laminacién
de tres o mds pliegues proporciona un producto bastante rigido
puesto que el pegamento tiene que penetrar completamente a
través de la(s) capa(s) medias para pegar o encolar todas las
capas juntas Una penetracién insuficiente del pegamento a
través de la(s) capals) media(s)} no proporcionaran un efecto

de unidn suficiente de los pliegues
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De acuerdo con una modalidad alternativa, tres o mas
pliegues se pueden unir juntos mediante una unidé4n mecanica de
los pliegues mediante el llamado estampado macho a plano o©
macho a macho El estampado en relieve se hace normalmente
solo a lo largo de las porciones de borde del producto de
tejido, llamada estampado en relieve del reborde, como se
describe en, por ejemplo, la patente norteamericana 1,774,497,
pero también se puede hacer a traves de la superficie completa
del producto La EP-A-436 170 describe un producto de tejido
miltiple que comprende dos o mids pliegues que estadn estampados
y laminado individualmente Jjuntos mediante estampado en
relieve de los bordes Es dificil lograr una unién de los
pliegues suficiente con solamente el estampado mecénico,
especlalmente cuando solo se estampan las porciones de borde

OBJETIVO Y CARACTERISTICAS MAS IMPORTANTES DE LA INVENCION

El objetivo de la presente invencion es proporcionar un
método para producir una tela de pliegues multiples de
material flexible, tal como papel y material no tejido, en
donde por lo menos tres pliegues de material flexible son
laminados juntos por encolado La laminacién debe proporcionar
un buen enlace de pliegque y ser 1indulgente para el material
de manera que la estructura de los pliegues se mantenga de

manera sustancial asi como sus propiedades de resistencia La
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capacidad absorbente y el volumen de producto terminado deberé
ser aun mas alta ademas de sus propiedades de caida o plegado
Esto de acuerdo a la invencién se ha proporcionado
poniendo un praimer rodillo de trasferencia de pegamento en
patrén, que tiene un patrén tridimensional de protuberancias
en contactoe con un primer daspositivo de aplicacién de
pegamento, Yy transferencia de pegamento a una primera tela
formada de material flexible en un primer punto de sujecaidn de
la prensa en un patrdén que corresponde a la configuracién de
las protuberancias, poniendo una segunda tela formada de
material flexible en contacto con el pegamento aplicado en el
lado de dicha primer tela formada de material flexible en un
segundo punto de sujecién de la prensa entre un primer rodillo
de laminaciédn que presenta un patrédn, que tiene un patron
tradimensional de protuberancias que corresponden al patrdn de
dicho rodillo de trasferencia de pegamento y un rodillo de
impresién, el praimer rodillo de transferencia de pegamento y
el rodillo de laminacidn estédn en registro uno con otro, de
manera que la primer y seqgunda telas formadas de material
flexible son comprimidas y pegadas juntas en un patrén que
corresponde a la configuracién de las protuberancias de dicho
primer rodillo de transferencia de pegamento, subsecuentemente
se pone un segundoe rodillo de transferencia de pegamento en

forma de patrén, que tiene un patrén tridimensional de

4
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protuberancias en contacto con un segundo daspositaivo de
aplicacién de pegamento, y transferencia de pegamento a un
lado externc de la primer y segunda telas combinadas, formadas
de materiales flexibles combinados en un tercer punto de
sujecién de la prensa en un patrén que corresponde a la
confiquracidén de las protuberancias de dicho segundo rodillo
de transferencia de pegamento, Ssiendo aplicado dicho patrén
desplazado con respecto al patrén de pegado aplicado por el
primer rodillo de transferencia de pegamento, siendo una
tercer tela formada de material flexible llevada en contacto
con el lado donde se aplicé el pegamento de dichas primer y
segunda telas formadas de materiales flexibles, combinadas, en
un cuarto punto de sujecidn de la prensa entre un segundo
rodillec de laminacidén que presenta un patrén, que tiene un
patrén tridimensional de protuberancias que corresponden al
patrén de dicho segundo rodille de transferencia de pegamento
y un rodillc de impresibén, estando el segundo rodillos de
transferencia de pegamento y de laminacidédn en registro uno con
otro, de manera que 1la tercer tela formada de material
flexible se comprime y pega a las primera y segunda telas
formadas de material flexible, combinadas, en un patré4n que
corresponde a la configuracién de las protuberancias de dichos

segundos rodillos de trasmision o transferencia de pegamento

ve
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Ya que los sitios de pegado o encoladoc entre los
diferentes pliegues se desplazan uno con respecto a otro, los
pliegues i1ndividuales pueden moverse mas libremente en
relacidén unoc con otro a que s:i: ellos hubieran sido pegados
juntos en sitios de unidén con pegamento Pueden tener lugar
movimientos relativos tante en direccion lateral como
transversal con relacién al plano de los pliegues, lo cual
contribuye a la caida o movimiento del material lamainado

En una modalidad de la invencién, por lo menos uno de los
pliegues antes de la laminacién con el pliegue opuesto es
aplicadoe a un patrdén tridimensional proporcionado sobre el
material mientras esta mojado, durante el secado del material
mojado y/o en estado de sequedad

El tamaflo de cada sitio de pegado asciende
preferiblemente entre 0 15 y 150, mds preferiblemente entre
05y 100 mm?, y aun mas preferiblemente entre 1 y 15 mm® El
ndmero de sitios de pegado por unidad de area debe ascender a
entre 25 por m> a 150 por cm®?, preferiblemente entre 300 por m?

a 50 por cm’ y mds preferiblemente entre 800 por m?

a 20 por
cm Se seflala que 1los sitios de pegamento pueden ser
distribuidos de manera regular sobre el &rea de la tela

formada de material, pero también pueden ser distribuidos de

manera no regular, por ejemplo arreglados en grupos separados
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Los s1itios de pegadoc pueden ser de cualquier forma
opcional, tal como puntos pequefios, lineas, figuras, letras,
patrones de fantasia, etc

La 1invencidn se refiere ademas a una tela de pliegues
multiples de material flexible, tal como papel y material no
tejido, que comprende por lo menos tres pliegues los cuales
son interconectados por encolado en una pluralidad de sitios
de pegado discretos, siendo pegados o© encolados juntos un
primer y segundo plieques de dicha tela de pliegues multiples
en un primer patrén de pegadoc que comprende una pluralidad de
sitios de pegado discretos, espaciados, y que un tercer
pliegue se pega a los primer y segundo pliegues combinados en
un segundo patrén de pegado que comprende una pluralidad de
sitios de pegado discretos, espaciados, 1los cuales son
desplazados con los si1iti0s de pegado de dicho primer patrén de
pegado

En una modalidad, sustancialmente todos los sitios de
pegado del segqundo  patrén de pegado son aplicados
desplazdndose con respecto a los sitios de pegado del praimer
patrén de pegado

Por lo menos un patrén de pegado puede proporcionarse
mediante un pegamento con color

En una modalidad por 1o menos uno de los pliegues tiene

deliberadamente hoyos hechos en él
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La tela o trama de pliegues miltiples puede ademids ser
grabada o estampada en relieve después de la laminacidn

Otras caracteristicas de la invencidn son divulgadas en
la siguiente descripcidn y en las reivindicaciones

DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La 1invencién serd descrita en forma mas detallada en la
sigulente descripcién con referencia a una modalidad mostrada
en los dibujos que la acompafian

La figura 1 muestra una vista lateral esquemadtica de un
dispositivo para desarrcllar el método de acuerdo a la
invencién

La figura 2 es una seccibédn transversal esquematica de un
papel de tres pliegues producido de acuerdo al mé&todo

La figura 3 es una seccion transversal esquematica de un
papel de cuatro plieques producido de acuerdo al método

La figura 4 es una vasta en planta de dos patrones de
pegado los cuales son aplicados compensandose uno con respecto
al otro

DESCRIPCION DE UNA MODALIDAD

La fiqura 1 muestra un dispositivo para producir un
material de tres pliegues, por ejemplo papel, espec:ialmente
papel tejido Una primer tela 1 de papel se alimenta sobre un
rodillo 2 hacia una estacidn de aplicacién de pegamento Esta

comprende una camara 3 de pegado o encoladc desde la que se
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aplica el pegamento en un rodillo 4 de pegamento El rodillo 4
de pegamento esta en contacto con un primer rodillo 5 de
transferencia de pegamento en forma de patrén, al que se
proporciona a lo Jlargo de su periferia con un patrén de
protuberancias 6 El rodillo 4 de pegamento se pone en
contacto unicamente c¢on las partes superiores de las
protuberancias 6, de manera que el pegamento se aplique
unicamente ahi La tela 1 de papel se hace pasar en un punto
de sujecion de 1la prensa entre el primer rodillo 5 de
transferencia de pegamento y un rodillo 11 de impresion
colocado de manera central El pegamento se aplicard de esta
manera a la primer tela 1 de papel en un praimer patrén de
pegado o encolado gque corresponde a la configuracidn de las
partes superiores de las protuberancias 6 La presidn en el
punto de sujecién de la prensa entre el rodillo 5 del patrén y
el rodillo 11 de impresiédn es unicamente lo suficientemente
alta para completar una transferencia de pegamento a la tela 1
de papel De cualquier modo, preferiblemente no debe haber
deformacién de la tela de papel, es decir, sin impresién de
las protuberancias 6 del rodillo 5 de patrén en la tela de
papel

Una segunda tela 7 de papel se alimenta a través de un
rodilio B y dentro de un punto de sujecidn de la prensa entre

un praimer rodillc 9 de laminacibn en patrén y el rodillo 11 de
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impresién colocado de manera central El primer rodillo 9 de
laminacién tiene un patrédn tridimensional de protuberancias 10
que corresponden al ©patrén del primer rodillo 5 de
transferencia de pegamento El termino “que corresponde a” en
este respecto quiere decir que las protuberancias 10 tienen ya
sea la misma forma y tamafio del &rea superficial efectiva como
las protuberancias 6 del primer rodillo 5 de transferencia de
pegamento, la misma forma pero un Area superficial efectiva
mas grande que las protuberancias 6 del praimer rodillo 5 de
transferencia de pegamentc a fin de extender hacia afuera la
circunferencia exterior de los sitios de pegado o encolado
proporcionados por el primer rodillo 5 de transferencia de
pegamento o una diferente forma y un adrea superficial efectiva
mas grande que las protuberancias € del primer rodillc 5 de
transferencia de pegamento Por ejemplo un patrdn de pegado
proporcionado por el primer rodille 5 de trasmision de
pegamento puede estar en la forma de grupos de tres puntos
arreglados en un patrén 22 triangular comoc se muestra en la
figura 4, en donde las protuberancias 10 del primer rodillo 9
de laminacidén pueden ser cada una exactamente las mismas o
ligeramente mads grandes que el patrén de pegado, o puede estar
por ejemplo en la forma de un tridnqulo 24 que cubre los tres
puntos, como se indica con lineas intermitentes en la faigura

4 En todos estos casos la posiciébn relativa del patrdn sobre

7z
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los rodillos 5 y 9 gque presentan un patrén est&n en
correspondencia unc con otro

La tens)é6n de la tela de dichos primer y segundc pliegues
l y 10 son preferiblemente sustancialmente i1guales conforme se
alimentan en el segundo punto de sujecié4n de la prensa Con
esto no habri efecto de escorzado de la laminacién Los dos
rodilles 5 y 9 que presentan un patrén son accionados en
registro uno con otro de manera gque las primera y segunda
telas 1 y 7 son prensadas y pegadas juntas en un patron que
corresponde a la configuracidédn del patrédn de pegado o encolado
proporcionado por el primer rodillco 5 de trasmisién de
pegamento

Es preferible que se utilice un rodillo 11 de impresidén
central tanto para el primer rod:illeo 5 de trasmisidédn de
pegamento como para el rodillo 9 de laminacion, como se
muestra en la figura 1 Sin embargo, tambien seria posible por
supuesto utilizar dos © mas rodillos de impresidn separados
para el rodillo 5 de transferencia de pegamento y el rodillo 9
de laminacién y para sincronizarlos de manera que esten
controlados en el registro También en este segundo punto de
sujecién de la prensa la presién debe ser baja pero
suficientemente alta para proporcionar un pegado suficiente
junto de los dos pliegos de papel 1 y 7 La presidn en el

segundo punto de sujecién de la prensa no debe ser tan alta
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para causar unicamente wmpresiones 21 de compactacion apenas
enfrente de los sitios de pegado en el segundo pliegue 7 que
hace frente al primer rodillc 9 de laminacién

De esta manera el primero y segundo plieques 1 y 7
laminados son entonces alimentados hacia una segunda estacién
de aplicacion de pegamento gue comprende una camara 12 de
pegado o encolado desde la que se aplica el pegamento sobre un
rodilleo 13 de transmisién de pegamento El1 redille 13 de
transmision de pegamento esta en contacto con un segundo
rodillo 14 de transmisié4n con patrones, al gue se proporciona
a2 lo largo de su periferia con un patron de protuberancias 15
El segundo rodillo 14 de transmisidédn de pegamento transfiere
pegamento al lado externo del segundo pliegue 7 En un tercer
punto de sujeciédn de la prensa en un segundo patrédn de pegado
que corresponde a la configquracidén de las partes superiores
de las protuberancias 15 La presidén en el punto de sujecidn
de la prensa entre el segundo rodillo 14 de transmisiédn de
pegamento y el rodillo 11 de aimpresaidn es solo lo
suficientemente alta para lograr una transmisidédn de pegamento
a la tela 1 de papel De cualquier modo, preferiblemente no
debe haber deformacién de la tela de papel, es decir, ninguna
impresién de las protuberancias 15 del rodillo 14 de

transmisiédn de pegamento en la tela 7 de papel
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El segundo patrén de pegamento se aplica desplazado con
respecto al primer patré4n de pegamento aplicado por el primer
rodillo 5 de transferencia del pegamento Un tercer pliegue
16 se pone en contacto con el lado del pegamento aplicado del
segundo pliegue 7 en un cuarto punto de sujecion de la prensa
entre un sequndo rodillo 18 de laminaciébn con patrones que
tiene un patrén traidimensional de protuberancias 19 que
corresponden al patrén del segundo rodillo 14 de transmisién
de pegamento y del rodillo 11 de impresidén El término "qQue
corresponde a" en este respecto se define como anteriormente
con respecto al primer rodillo 5 de transmisién de pegamento y
al rodille 9 de laminaciébdn El segundo rodillo 14 de
transferencia de pegamento y el rodillo 18 de laminacidén estén
en registro uno con otro, de manera que el tercer pliegue 16
se presione y se pegue al primer y segundo pliegues combinados
l y 7 en un patrén que corresponde a la configuracidn de las
partes superiores de las protuberancias 15 de dicho segqundo
rodillo 14 de transmisiédn de pegamento

Tamb1én en este cuarto punto de sujecién de la prensa la
presi1én debe ser baja perc suficientemente alta para
proporcionar una unién de los pliegues combinados La presidn
en el punto de sujecidn de la prensa no debe ser tan alta para

lograr solamente impresiones 21 levemente compactas apenas
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enfrente de los sitios del pegamento en un tercer pliegue que
hace frente al segundo rodillec 9 de trasmisién de pegamento

La superficie de dicha tela de pliegues multiples que
encara el rodillo 9 de impresidén central mantendrid de manera
sustancial su estructura 1inafectada por el proceso de
laminacién con i1mpresiones no compactas en el material opuesto
a los sitios de pegamento El producto laminado de pliegues
multiples se denota como 20

Se prefiere que un rodillo 11 de impresidn central se use
para todos los rodillos 5, 9, 14 y 18 de patrones, como se
muestra en la figura 1 Sin embargo, seria posible tambien
usar dos o mas rodillos de impresidn separados para uno o mas
rodillos de patrédn, y sincronizarlos de manera que se accionan
en registro

El patrdén sobre los rodillos 5 y 13 de transferencia de
pegamento puede ser opcional, pero se debera elegir de manera
gue se aplique el pegamento a la tela o trama 1 de papel en
una cantidad que <corresponde a entre 0 03 vy 9%,
preferiblemente entre 0 1 y 6% el 4rea superficial total de la
trama 1 de papel En el caso presente los sitios de pegamento
se distribuyen separadamente sobre substancialmente el &rea
total del producto laminadec Es posible con el método de
acuerdo con la invencidn proporcionar un posicionamiento muy

distinto de los sitios de pegamento, en donde se necesita una
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cantidad muy pequefla de pegamento Esto significa ventajas con
respecto a la suavidad, la caida o movilidad, absorcibdn, etc
El numero de sitios de pegamento por unidad de &rea deberi

ascender a entre 25 por m’* a 150 por cm?, preferiblemente entre

300 por m* a 50 por cm® y mas preferiblemente entre 800 por m?
a 20 por cm?® El tamafioc de cada sitio de pegamento deberé
ascender a entre 0 15 y 150 mm?, preferiblemente entre 0 5 Yy
100 mm?® y m&s preferiblemente entre 1 y 15 mm?

En el caso que se usen patrones apantallados de sitios
grandes de pegamento, lo que significa que cada unidad de
patrén de pegamento se forma de una pluralidad de puntos de
tamiza o pantalla pequefios El1 tamafio del sitio de pegamento
en este caso se define como el 4drea circunscrita de la
combinacidén de puntos de pantalla que forman una unidad de
patrén de pegamento

Los pegamentos preferidos son aquellos que se usan
comunmente para el papel, tal como carboxi metil celulosa
{(CMC), alcohol polivinilico (PVOH), etilenvinil acetato (EVA),
polivinil acetato (PVAc), &cido etilenacrilico, éacido wvinil
acetato acrilico, é&cide estireno acrilico, poliuretano,
cloruro de polivinilideno, almidén, almiddédn quimicamente
modificado, dextrina, polimeros solubles en agua tales como

ladtexes y coloides lechosos en los cuales caucho o plastico

natural o saintético se suspenden en agua En caso que las
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La figura 3 muestra un ejemplo de primero y segundo
patrones, en donde los sitios 23 de pegamento del segundo
patrén de pegamento estdn arreglados a media distanclia entre
los sitios 22 de pegamento del primer patron de pegamento
Preferiblemente substancialmente todos 1los sitios 23 de
pegamento del segundo patrén de pegamento se aplican en
desplazamiento con respecto a los sitios 22 de pegamento del
primer patrén de pegamento El termino “desplazamiento”
significa que cuando se ven en una vista en planta desde
arriba sustancialmente todo, o al menos el 90% de los sitios
23 de pegamento del segundo patron de pegamentc no se
sobreponen con ningun sitio 22 de pegamento del primer patrén
de pegamento El1 término “sobreponerse” significa que al menos
parte de las areas superficiales de los sitios de pegamento se
sobreponen, perc no 1ncluye que los sitios de pegamento estén
en tangencia entre si Entonces la expresién “no se
sobreponen” i1ncluye que los sitios 23 de pegamento del segundo
patron de pegamento, cuando se observa en un planc desde
arriba, puede estar en tangencia con o totalmente separados de
los sitios 22 de pegamento del primer patré4n de pegamento

Puesto que el primerc y Ssegundo patrones se aplican en
desplazamiento con respecto a cada uno de los otros, los
pliegues i1ndividuales se pueden mover libremente entre si que

s1 hubieran sido pegados juntos en los sitios de union por
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pegamento Los movimientos relativos puede tener lugar tanto

20

en la direccién lateral como en la transversal en relacién al
plano de los pliegues, que contribuye a la caida o movimiento
del material laminado

Las tramas 1, 7 y 16 de papel que estidn laminadas pueden
ser ya sea lisas pero también pueden tener una estructura
tridimensional provista antes en el proceso, por ejemplo
durante la formacién, deshidratacién y/o secado de la trama de
papel También se puede proporcionar una trama de papel
mediante el estampado en relieve de las tramas de papel seco
antes de 1 laminacion El método de acuerdo a la invencién es
muy indulgente para tal patrdén, de manera que se mantiene
substancialmente aintacto a traves del proceso de laminado
Otras ventajas importantes de la invencién es que el papel
mantiene substancialmente sus propiedades de resistencia a
través del proceso, que disminuyen en muchos otros procesos de
laminacion, en los cuales un estampado en relieve Yy
deformacidén de las tramas de papel ocurre en conexidn con la
laminacién Debido a la estructura substancialmente lisa del
producto de pliegues multiples, laminado, esto se puede
convertir en rollos densos o productos plegados o doblados, lo
cual s=ignifica ahorro es espacio y costes El producto
laminado de pliegues multiples, también puede, si1i se desea,

debido a la unién fuerte de los plieques, provista por los
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puntos de pegamento, ser estampado en relieve después del
proceso de laminacién, creando asi un papel mAs suave La
unién efectiva de los pliegues se logra debido al efecto de
pegado distinto provisto por el primero y segundo rodillos de
9 y 18 de laminacion accionados en registro con los
respectivos rodillos 5 y 14 de transferencia de pegamento,
respectivamente

Por supuesto, se pueden laminar cuatro o mé&s pliegues con
el método descrito arriba En una alternativa se pueden
arreglar tres o mids estaciones de pegado o encolado para
aplicar patrones de pegamento, gque se desplazan con respecto
al patrén de pegamento previo y/o subsecuente Sin embargo,
cada segundo patrén de pegamento se puede sobreponer, s1 se
desea Dos ¢ mis pliegues pueden ademds entrar al primero,
segundo y/o tercero puntos de sujecidédn de la prensa, en donde
se pueden laminar cuatro o mas pliegues en dos estaciones de
pegado Cuandoc entran dos o mas pliegues en una estacidn de
pegado, el pegamento debe penetrar en ambas y todas las
capas Esto se 1lustra en la figura 3, y se puede completar
eligiendo un pegamento con propiedades apropiadas, por ejemplo
la viscosidad

Los pegamentos con diferentes propiedades con respecto a,
por ejemplo la viscosidad, se pueden usar en diferentes

estaciones de pegado o encolado Cuando el pegamento penetra
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en dos o mas capas, como se 1lustra en la figura 3,
preferiblemente sSe usa un pegamento gque tiene una baja
viscosidad También se pueden usar diferentes pegamentos
cuando se laminan pliegues de diferente material

Diferentes clases de papel con diferentes propiedades con
respecto a la capacidad de absorcidn, el peso base, la técnica
de fabricacidédn, la composicion de la fibra, los aditivos
quimicos se pueden usar en las diferentes pliegues

El método ademds es adecuadoc para usarse para los
pliegues de papel que tienen agujeros hechos deliberadamente
ahi, puesto que la parte principal de los agujeros estaran
intactos a través de todo el proceso de laminacién y no ser
llenados con pegamento, gque normalmente es el caso cuando el
pegado de los pliegues juntos El término “aqgujeros hechos
deliberadamente” significa agujeros que se han hecho por
perforacibén mecanica o agujeros que se han hecho en conexion

con la formacidn y/o secado de la trama de papel
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REIVINDICACIONES

l Un metodo para producir una tela o trama de plieques
maltiples que comprende al menos tres pliegues de material
flexible, tal como papel o material no tejido, por medio del
pegado o encolado de los pliegues, en donde un primer rodillo
de transferencia de pegamento que presenta un patrén, gque
tiene un patrén tridimensional de las protuberancias, se pone
en contacto con un primer dispositivo de aplicacibdn de
pegamento, Yy transfiere el pegamento a un primer material
flexible formado en una trama en una primer punto de sujecldén
de la prensa en un primer patrén de pegamento que corresponde
a la configuracidén de las protuberancias, un segundo material
flexible formado en una trama que se pone en contacto con el
lado aplicado con pegamento de dicho primer material flexible
formado en una trama, en un segundo punto de sujecidn de la
prensa entre un primer rodillo de laminacibébn que presenta un
patrén, que tiene un patrén de tres dimensiones de
protuberancias gue corresponden al patron de dicho praimer
rodillo de transferencia de pegamento que presenta un patrén,
y un rodillo de 1impresidn, los primeros rodillos de
transferencia de pegamento y laminacion, estdn siendo
accionados en registro entre si, de manera que el primero y
sequndo materiales flexibles conformados como una trama o tela

se presionan y pegan juntos en un patrédn gque corresponde a la
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configuracidén de las protuberancias de dicho primer rodillo de
transferencia de pegamento, caracterizado porque

el segundo rodillo de transferencia de pegamento que
presenta un patrén, que tiene un patrén tridimensional de
protuberancias, se pone en contacto con un sequndo dispositivo
de aplicacién de pegamento, y transfiere el pegamento a un
lade externo del primero y sSegundo materiales flexibles,
combinados, conformados en una trama, en un tercer punto de
sujeciédn de la prensa en un segundo patrén de pegamento gque
corresponde a la configuracién de las protuberancias de dicho
segundo rodillo de transferencia de pegamento, dicho patrén se
aplica desplazado con respecto al patrén de pegamento aplicado
por el praimer rodillo de transferencia de pegamento, un tercer
material flexible formado en una trama que se pone en contacto
con el lado aplicado con pegamento de dichos primerc vy
segundo materiales flexibles, combinados, conformados en una
trama, en un cuarto punto de sujecién de la prensa entre una
segundo rodillo de laminacién que presenta un patrbédn, que
tiene wuna patré$n tridimensional de protuberancias que
corresponden al ©patrén de dicho segundo rodillo de
transferencia de pegamento, y un rodillo de impresibén, los
segundos rodillos de transferencia de pegamento y laminacién
estdn en registro entre si, de manera que el tercer material

flexible formado en una trama Se presiona y sSe pega a los
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primero y segundo materiales flexibles, combinados,
conformados en una tela o trama, en un patrén que corresponde
a2 la configuracidén de las protuberancias de dicho segundo
rodillo de transferencia de pegamento

2 El método como se reivindica en la reivindicacion 1,
caracterizado porgque al menos uno de los materiales flexibles
conformados en una trama, antes de la laminacidén con los otros
materiales en forma de trama, se aplican a una decoracién o
patrén tridimensional provisto sobre el material mientras esté
himedo, durante el secado del material humedo y/o en estado
seco

3 El método como se reivindica en la reivindicacion 1 o
en la 2, caracterizado porque sustanclalmente todos los sitios
de pegamento del sequndo patrén de pegamento, se aplican
desplazados con respecto a los sitios de pegamento del primer
patrén

4 El método como se reavindica en cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado porque el tamaino
de cada sitio de pegamento asciende a entre 0 15 y 150 mm?,
preferiblemente entre 0 5 y 100 mm? Yy mas preferiblemente
entre 1 y 15 mm?

5 El método como se reivindica en cualquiera de las

reivaindicaciones precedentes, caracterizadoc porgque el numero

de sitios de pegamento por unidad de area asciende a entre 25
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por m* a 150 por cm?, preferiblemente entre 300 por m’ a 50 por
cm? y mas preferiblemente entre 800 por m’ a 20 por cm®

6 El1 método como se reivaindica en cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado porque la tela o
trama de pliegues miltiples se estampa en relieve después de
la laminacaion

7 Una tela o trama de material flexible, tal como un
papel o material no tejido, que comprende al menos tres
pliegues que estadn interconectados por pegado o encolado en
una pluralidad de sitios de pegamento discretos, caracterizado
porque

un primero Yy segundo plieques de dicha trama de pliegues
multiples se pegan juntos en un primer patrén de pegamento que
comprende una pluralidad de sitios de pegamento discretos,
separados, y que un tercer pliegque se pega a los primero y
segundo pliegues combinados en un segundo patron de pegamento
gue comprende una pluralidad de sitios de pegamento discretos,
separados, que se desplazan con respecto a los sitios de
pegamento de dicho primer patrén de pegamento

8 Una tela o trama de pliegues miltiples como se
reivindica en la reivindicaciébn 7, caracterizada porque
substancialmente todos los sitios de pegamento del segundo
patrén de pegamento se aplican desplazados con respecto a los

sitios de pegamento del pramer patrén de pegamento
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5 Una tela o trama de pliegues multiples como Sse
reivindica en la reivindicacidén 7 u 8, caracterizada porque el
tamafio de cada sitio de pegamento asciende a entre 0 15 y 150
mm?, preferiblemente entre 0 5 y 100 mm° y mas preferiblemente
entre 1 y 15 mm?

10 Una tela o trama de pliegues multiples como se
reivindica en cualquiera de las reivindicaciones 7-9,
caracterizada porgue el numero de sitios de pegamento por
unidad de &rea asciende a entre 25 por m?> a 150 por cm?,
preferiblemente entre 300 por m* a 50 por cm? y mas

2 a 20 por cm?

preferiblemente entre 800 por m

11 Una tela o trama de pliegques multiples como Sse
reivindica en cualquiera de las reivindicaciones 7-10,
caracterizada porque al menos un patron de pegamento se
proporciona por un pegamento coloreado

12 Una tela o trama de pliegques miltiples como se
reivindica en cualquiera de las reivindicaciones 7-11,
caracterizada porque al menos uno de los pliegues tiene un
patrén tridimensional provisto antes de unirse con otro
pliegue

13 Una tela o trama de pliegues multiples como se
reivindica en cualquiera- de 1las reavindicaciones T7-12,

caracterizada porque al menos uno de los pliegues ha hecho

agujeros deliberadamente ahi
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14 Una tela o trama de pliegues multiples como se
reivindica en cualquiera de las reivindicaciones 7-13,
caracterizada porque la trama o tela de pliegues multiples se

ha estampade en relieve después de la laminacién

10

15

20
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RESUMEN DE LA INVENCION

Un método para producir una trama o tela (14) de pliegues
multiples que comprende al menos tres pliegues de material
flexible, tal como papel y mater:ial no tejido y un producto de
pliegues multiples producido de acuerdo con el método Un
primer (1) y un segundo (7) plieques se pegan juntos con un
primer patrén de pegamento y un segundo y tercerc pliegques
(16) se pegan juntos con un segundo patrén de pegamento que Sse
aplica desplazandose con respecto al primer patrén de

pegamento
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