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FORMULARIO UNICO DE SOLICITUD DE PATENTE

PCT
ENTRADA EN FASE NACIONAL
SOLICITUD DE:
@ Patente de Invencién. [ Patente de Modelo de Utilidad.
[ Capitulo I. B Capltulo IL.
@ Nombre: SCA HYGIENE PRODUCTS AB IDENTIFICACION
sociedad constitukda y existente bajo las
sou::_,l:';wrs loyos de Suecle cc. O N O
: Direccién: SE-406 03 Goteborg, CE. L] owo [
Suecia. Cual
‘ Domicilio: Gdteborg,
' . Suecia. Ndmero
IDENTIFICACION
Nombre: EMILIO FERRERO - ]
REPRESENTANTE | Direccion: Carmrera 4*. No. 72-35 c.C. — NIT
O APODERADO | Teléfono: M738 1 C.E. J Otro ]
Fax: 21792 11
E-mall: clientes@camyp.com. Cual _____
Domicllo:  Bogotd, Colombia. Nimero 438.019 T.P 31.929
@ 1. Anders ANDERSSON 2 Eva-LI SAARVALI
Skeppargriind 4A, Bjérndsgatan 5,
INVENTOR (ES) $-444 31 Stenungsund, §-426-53 Vastra Frélunda,
(72) Suecia. _ Suecla.

PCT (86)
“ @ Solicitud Internacional No. PCT/SE03/00328 Fecha: 26 de febrero de 2003
Publicacion Internacional No. WO 03/072345 A1 Fecha: 4 de septiembre de 2003

Titulo (54)
G METODO Y _DISPOSITIVO PARA PRODUCIR UNA RED MULTICAPA
DE MATERIAL FLEXIBLE, TAL COMO PAPEL Y NO TEJIDO, Y MATERIAL

MULTICAPA PRODUCTO POR EL METODO

@ Clasificacién Internaclonal (51) B31F 5/04

Prioridad | (33) Pals de Origen (32) Fecha (31) Ndmero de Solicitud
siXl Nol[l SE. 26 de febrero de 2002 0200592-4

@ Comprobante de pago No.: 04 — 72,679 Fecha: 13 de septiembre de 2004
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Comprobante de pago de |a tasa de presentacién de la solicitud por $ 422.000.00.
Comprobante de pago por reivindicacién de prioridad.

Documento que acredita |a existencia y representacion legal cuando el solicitante sea persona
juridica.

Poderes, si fuere el caso.

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

Declaraciones.

Copia de la solicitud intemacional. (Resumen, descripcion, reivindicaciones, dibujos)

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

Copia del examen preliminar efectuado por la IPEA.

Traduccion del examen preliminar efectuado por la IPEA.

De ser el caso, copia del contrato de acceso.

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

De ser el caso, certificado de depdsito dal material biolégico.

Arte final 12x12

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

Ofros
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Solicito la concesién de la patente,

NOMBRE: EMILIO EERRERO
FIRMA : é:_,o,_'- ﬁﬁé__-_u_

C.C. 438.019 de Usaquén T.P. 31.929

MRE/mmm.ld-1015-
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e '__.-,._'-' e trademarks, commercis] names, trade: emblems,
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800GLEK, B COOMBA * * - ' * . Para patentes, modelos de utilidad, disefios
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REPRESENTACION Y PODEH REPRESENTATIONAND = &= .5 &:2:36

y POWEROFATTORNEY <~ o° & ¢ =24
"‘ I (we), the undemigned /Yo (nosotros), abejo firmado (s) ) . ¢ 1
SCA HYGIENE PRODUCTS AB ok
of/domiciliado (s) ex$-405 03 Goteborg, ©E
SWEDEN )
Ml te nombnmu l EMJLIO FERRERO, 31929; in due compliance with the terms of h 1st, of artlcle 543
PERDOMO, t : LUZ CLEMENCIA DE PAEZ, |. of the Comumaercial Cods, do hereb ILIO FERRERO,

&-. {FGERMAN l..l 832, domiciliados en la 31929; GONZALO I‘ERDOM t 851 LUZ CLEMENCIA
mn Ly en obedecimiento a lo PAEZ. N CAVELIER, tpa. 832,
dispriesto en el 1° del Articulo 51'! del Cédige de domiciled at ra 4' N® 72-35 Colombla, the fint as
Comerclo, ¢l primero como principal y los demés como principal and the others as alte in the order of their
suplentes, en eil orden, como mis (huestros) representantes en appointment, sa our representntives for all industrisl property
o8 los asuntos de propledad industrial con facultad "para matters with faculty to receive notifications andTto appeint
recibir notificaciones 'y nombrar apoderados judiciales o attorneys in and out of Court. The first alternate sheil replace
ng:dlcln.lu.m ptimer representants su lmhmmphnrdal thepﬂndpdlnuuofhhnh-morofum n,lorde ve

Iru.l en caso de ausincla o Im ento temporal o impedimant. The same rule will a lanhnm.the secoyd
lvo de aquél. La misma regia se aplicari cuando el alternate representative Is to rep lace the t oney or when. t
ndo representante suplente I:Edo mmpllar al primero, third ls to replace the frst or mnd alterriates ii.their tura, or
tarcero al ngund.o. En casos, el reprwsentante both of them, second. In such cafes, ithe prin - ipal

,_srlm:lpll, oel pﬂmm a segundo luplen.te, lnuu caso, o0 ambos, menu&ve, or the first or second alternates fi“thelr tum, ar,

tenelén de Ia representacién of them, shall state théir intentlon not-to act as -
mediante deehmlﬁn nuuntlad: Nohrlo Publico en pmenuﬂm through a declaration given before a Notary

. Colombis, .n_noc Notardn. u otre Funclorarle Piblico, 0 Cénsul |~ Tublic in Coloubia, urtefore a No or dnother-Fubilc Officiai
de Colombia, en €k exh'm}em, y ol se Lratere de I.mpndlmmlm, or a Colombian Consul abroad; and in case of impediment, the

con el certificado v, 51 alguno de los nombrados faltare appm ate certificate shall suffice. If any of the appointees
definitivaménte, el sigulehté bmui su l Cum:lo cesare la be definitely absent, the following alternate shall take
auwsencia o Impedimento®del fepresentan o de su hl- phm When the absence or impediment of the En
primero o segundo suplentes, ‘en su caso, pod tjercer la representative, or of the first or second alternate In their turn
representacién, en su orden ‘uno u olros segin el caso, ceasen, the representation can be ken again [n thelr sequence,
ssumiéndola por el solo. de eferceria, cesando cn we by the principal, the first or second alternate dcpendlnﬁn case,
momento el ejercicio de la representacién por el primero, and the mere fact or its exerciae will suffice. The wxercise of the
segundo o tercer suplante en su caso, representation by the.first, second ar third alternates In thefr
turn shall end at such tme.
Ademés, conflero (conferinos) poder a los a.bogld.os arriba
nombrados, pama obtener la proleccién de mi (nuesira) In addition, we grant a Power of Attorney In. favor of the
- propledad industrial y contra Ia competencia deslesl, a cuyo ebove-named attorneys-at-law so that they may obtain the
=~ efectv autorizo (amos) a los dichos apoderndos para que me protecion of my (our) Industrial um{1 agalnat the
(nos) representen ante cualesquiera entidades o personas, unfair competition, for which g‘ urpose-1 (we nuthorlu the said
¢jerzan 0 no fjuiisdiccién, te ante las del orden attorneys to represent me (us) before lny authorities or persons,

adminletrativo, contencloso- tivo y judicial, asf como -] — with or without jurl-dlctbn, specislly those ad trative,

Io tribunales de arbitramento, en todo lo concernlente a los administrative contentious and jud as well as llo befo:
aing the fpllowi -
mial d

slentes wsuntos: a) Obtencién de patentes de I.nunclﬁn, Arbitration Court,:hndl&mﬂpﬂ EOng
ml:ldcutlﬂdld.ydhe!luhdulu-hlu,el ro de f palgiiie HiTUwrose ns;
de [fhbrica, colectivas, defensivas, de se , lemas S B Y VS d aervice
comerciales, nombres comerciales, ensefias, nﬂedndu s, vegetal
vegetales y ‘denominaciones de origen; su renovecién, hupu ssignment,
camblo de nombre o domicllly, cancelacién voluntarin; 'y e on; and the
reglltlodel.lmmhldemdnuoldcnchm, hsudomude ) Pl _J h.if)Actlouof
compeunda desleal, proteccién del consumidor, o ones u prtion-to. the-cons ittons or
bservaciones, cincelacién administrativa y nulidad, FEH Yol S E B " n, nulllty,
medld.u cautelares, - conceslén de licencias, la hitela, la . _,Ii[__q_mgg‘ 2y fictodn: for writ
proteccién de .secretos industriales, y en ;-nml los fulcios of 1#'-!!,:111:! ki genernl the

Hve ‘sulty  rhlat to thonﬂrl htu
e by me {ua) or ¥ e (us).
boy} mﬂeu they may subs tute this Power of

civiles, penales, administrativos o cnnhndoao—ndmlnhtntlvol
relacionados con estos derechos; acclones
promovamos o ee nos pmmiuvm. Y pamm Jpara T:e en todmh
tu

uunlm arriba determinados, este mandato, Attorney, comprofjise, concillate, admit the facts of the case,
ir, concillar, admitir ;Jow hlcha del proceso, desistir, desist, “cancel, receive, resign, and matify acts done by
mm lldolcs' reciblr, renunciar, y ratificar Jos actos de agentes representatives without a power of attorney.
o .
IBADUCCION No: 7 (
Glven and signed this/Dado y irmadohoy M.IAR"‘ ELVI A Mo '=TEI..Q7 "%
raducio Interprate  Oficial
______ L Gothe_nburg 19 February_ 1999 ng! ore ;_m n::'i- L gl ia
in/en < -5 flas. No. 2879 Min: Jugticia
~ - e e i TR LS w4 e eewem - dee——— - - _._....__.' —— e = .
- o '-_ . \ -.' . " . s -.-gl_h-i- —- e m———
ot TTTTEeT T L Signature ' Flrom
.. Bengt Forshult ..o SCA Hygiene: Products AB -
(-] C.A'VBLIER ABLOGADOS Head of Patent Der;lnt:l'rqnp-l- e ? T e g BWISS,  TD ST EUI T el
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El Seflor Cénsul de Colombll debe expcdlr un certificado
consular nbre (1) Ia existencls legal de nd.rﬂ- ue ubo

el poder, (2) hh ejam su objeto

onas que o poder estin nutoﬂndu d-rlo A
este cfecln les s0 Iunwo qQue muestren: al Sefor Cénsul las,
prusbas q lﬂﬂhldm(l),ﬂ)yﬁ)
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that Forsh

has personally signed

Bengt

<E\ 7"
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Lt b1
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=% - .
= Y, tﬁe undersigned,. RICKARD STRUM,
& gwed!n, do hereby certify,
==

LEGALIZATION - _ bt TS
M h " ... ..- LB
‘ ‘

The Colombia Tonsul must lssue o consulai’ m-,sJC:., bn*‘(!::
zctunl ‘exerclse of ‘Its
and (3) that the persons who execute the
Is autorized to do-so, To-thls effe..s ;..(;)'

the legul existence of the com
Pomr—of-Attormy, (2) that It is -

Powor of ttorney
m ;he Consul I:he evidence to prove the sbove facts

which - srl'l.l'l

TRADLCCIaN No'[:la7{9?

MAR{A ELVIFA I ARVELD
nildulc:rc E Intergrata~Oficial
nglés - Espaofic) - Inglds
Res. No. 2679 Min, Jushcla

Notary Publ:l.c of Gothenburg,

ult

this document overleaf, and

according to a Power of Attorney, dated 1998-08-11, signed by
GUNNAR ANDERSSON and SVEN-ERIK WINLUF, who are duly authorized

I--.'

& 98-07-20 »

MIRISTERID OE RELACIONES
EXTENIORES

Fee Stockholm this #«/day of Adenss
k@ pap 1922
[UIU s S/by,q
D~

InTer Mogoary .

mmun; SDUGPUNG 5| 2p eprBIDU]
vaany HLIWS viHvin

NOTA PARA EL SENOR CONSUL DE COLO IA.
si el pode
exis

i(ufﬂ? ¥
W

te‘-ea;l.ma sociedad, el Sefior CénsuP debe certificar
rueteferce: smobjeto socialy que quien conﬂere ‘el poder es su repreuentnnte"

.n:p sign jointly for and on behalf of
SA HYGIERE PRODUCTS AKTTEBOLAG - Org.No. 556007-2356

. #fcording to a Swedish Certificate of Registration, dated
jefigt Forsbult 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 Resolucibén 2879 de 1995 y reconocida por el

Ministerio de Relaciones Exteriores.

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

febrero de 1999 en Gothenburg. (Firma ilegible) Bengt Forshult,
Jefe del Departamento de Patentes.

kwkkhkdk
Yo, el abajo firmante RICKARD é&RﬁM, Notaric Pliblico de
Gothenburyg, Suecia, por el presente certifico,
que Bengt Forshult

ha firmado personalmente el documento anterior Y

gue de acuerdo con el poder de fecha 1990
GUNNAR ANDERSSON y SVEN-ERIX WINLOF, qujch

autorizados para firmar conjuntamente . dé' scn
*I Y 'l. v\
..”‘?*3"5.‘.,,2{_‘;:; Wl

» ;.ssmw 6, _sbgtn

HYGIENE PRODUCTS AKTIEBOLAG - Org.

Certificado de Registro Sueco de fecha 1998-07}20ydengt Forshult estid

debidamente autorizado para firmar dicho documantd nombre de la compafifa.

Gothenburg, 25 de febrero de 1999.

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

Exp. No.: 79234

Derechos: SEK 350:-.
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.No. 3066

El Ministerio de Relaciones Exteriores en Estocolmo por el
presente certifica que el Sr. Rickard Strdm, Notario Piblico de
Goteborg, ha expedido y firmado la declaracién anterior en su
capacidad oficial.

Derechos Estocolmo, 25 de marzo

Kr. 120 PAGADOS de 1999

(Firma ilegible) Inger Hégberg. (Sello en tinta) Ministerio de

Relaciones Exteriores.

I e )

(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. MARfa
SMITH RUEDA, Encargada de las Funciones Consulares. Sello

consular en tinta. Pagados impuesto de timbre y derechos

1
consulares.

-Iﬂ oy

R R

(En espafiol) Certificacién de 1la fi f

Ministerio de Relaciones Exteriores, Su:?f,
julio de 1999 por el Consulado de Colo
No. 001329. (Firma) M. Smith. MARIA SMIYH \RUEDA, Encargada de
las Funciones Consulares. Sello consula

en tinta. Pagados

impuesto de timbre y derechos consulares.

e ]

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



el MINISTERIO DE RELACIONES EXTERI 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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ABOGADOS
EDIFICIO SISKI
CARRERA 48 N° 72-38
MOTA 8 — COLOMBIA
CESION ASSIGNMENT
" Yo. (nosotros) abajo firmado (s) I (we). the undersigned (Nostires ABASD j/ﬂmj
- —b ANDERS ANDERSSON
of
Skeppargriind 4 A
domiciliado(s) en $-444 31 STENUNGSUND
Sweden
—

declaro(amos) bajo juramento ser Gnico(s) y verdadero(s) inventor(cs) de

‘nvencidn:

MBtodo y dispositivo para producir una red

multicaps de material flexible, !tgl como

papel y no tejido, y material multicapa pro-
ducido por el método.

declaro(amos) asl mismo quc cedo(emos) y transficro{erimos), sin

limitacidn, a faver de la sociedad
SCA BYGIENE PRODUCTS AB
constituida y existente de conformided con las leyes de _Suecjia

domiciliada en __SE-405 03 Goteborg, Suecim.

Qdm los dercchos inherentes a dicha invencién y que la citada Compaiila
queda facultada para solicitar en su nombre la patenic de modelo de
utilidad correspondiente en la Repiiblica de Colombin.

sirte(s) under oath to be solc and true inventor(s) of the invention:
Method and deviee for producing a multl-ply web of flexible material,
such sy paper and nonwoven, and multi-ply materlal produced by the
method

state ag well, that assign, without reservations or limitetions in favour of
SCA HYGIENE PRODUCTS AB

2 corporation constituted and existing in conformity with the laws of’
Sweden

domiciled in

5-405 03 GOTEBORG
Sweden

all rights inherent to said invention and that the above mentioned
company hercby is ensbled to apply, in its name, for the corresponding
utility patent application. in the Republic of Colombia

Dado y firmado hoy/ Given and signed this

enl lqﬁun& ?Gtih.%ﬂfwfﬂ
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"AUTENTICACION NOTARIAL (INDIVIDU®) . NOTARIAL AUTHENTICATION (INDIVIDUAL)

-, _
A los Z% dins del mes de 7' de On this M
200§ _ antc mi, Notario Péblico de before me, & Notary Public of

comparecidgren) personsimentc S Byoltr Gyt | personally appearcd

a quiengesdoy fe de conocer y me consta que cs(son) lags) persona(s)- lomeknnwn,lndhowntnm:lobelhepcrmw)’whomcumdﬂm
firmantc{s) del documento que precede, y quien{es) liene{a)-capacidad foregoing document, and who has ¢have) lcgal capacity to execute it

Notaric Pdblico/Notary Public W

APOSTILLE
(Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

| I 17111
This public document

2, hasbeensignedby.........conviniinniipfiinniiiicrinnninniien
3. acting inthe capacityof ............feceiiiieiii e
4.  bearsthescal/stamp of ......... /oceonriiniiriiiiiinnnirncm

5. L) S 6. the

7 DY et et rer e ree e cararaers e s s e e naneans
8. 3 [ T
0. Seal/stam 10.

Signature
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APOSTILLE
(Convention de La Haye du § octobre 1961)

. Country: Sweden

This public document

. has been signed by Bengt Lion
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TRADUCCION OFICIAL No. 09.21/04b realizada por Diego Vargas, Traductor
Oficial, Resolucién No. 0001 de 1999 del Ministerio de Justicia y

registrado ante el Ministerio de Relaciones Exteriores de Colombia.

A continuacién se traducen los 8ellos y legalizaciones de un
documento de Cesidén escrito en inglés y espafiocl por medioc del cual
ANDERS ANDERSSON, domiciliado en Skeppargridnd 4 A, S-444 31
STENUNGSUND, Suecia, declara bajo juramento ser finico y verdadero
inventor de la invencién: Mé&todo y dispositivo para producir una red
multicapa de material flexible, tal como papel y no tejido, y
material multicapa producido por el método y asi mismo declara que
cede y transfiere sin limitacién a favor de SCA HYGIENE PRODUCTS AB,
una sociedad constituida y existente de conformidad con las leyes de
Suecia y domiciliada en S-405 03 GOTEBORG, Suecia todos los derechos
inherentes a dicha invencién y que dicha compafifa queda facultada
para solicitar a su nombre la patente de modelo de utilidad
correspondiente en la Repfiblica de Colombia.

Dado y firmado en Goteborg el 14 de junio de 2004.

Firma Ilegible
Firma ANDERS ANDERSSON

Sello: NOTARIUS PUBLICUS MOLNDAL
Firma Ilegible

AUTENTICACION NOTARIAL (INDIVIDUQ) del 14 de junio de 2004, por
medioc de la cual se autentica la fixrma del Sefior Anders Andersson en

el anterior documento y su capacidad legal para otorgarlo.

s Py
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(Convention de La Haye du 5 octubre 1961)

1. Pais: Suecia
Este documento piiblico
2. ha sido firmade por Bengt Lion
3. actuando en capacidad de Notario PGblico de Mdnlndal
4. lleva el sello/estanmpilla de Notaric Piblicode Mdlndal
Certificado
5. en Kungsbacka 6. el 21 de Junio de 2004

7. por Bengt Persius, Notario Piblico de Kungsbacka

8. Mo. 04-4088 ~

9. Sello/estampilla 10. PFirma:
e Py

2 €

'
§ ot
= * Firma Ilegible
| ] [ ]

+ v

¢ \ 2
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ABOGADOS .

EDIFICIO SISKI
CARRERA 4a N° 72-35

BOGOTA, 8 — COLOMBIA

A

CESION ASSIGNMENT
“'\y:. (nosotros) abejo firmado (s) T(we), the undersigned (nesotres .ABA> j\ Mmba)
K * —b EVA-LI SAARVALI
" of
BjOrnisgatan 5
domicilindo(s) en §-426 53 VASTRA FROLUNDA
Sweden
—y

declaro{amos) bajo juramento ser dnico(s) y verdadero(s) inventor(cs) de

.nvem:ldn ' -

Método y diapositivo pan produ:ﬂ una red
multicaps de material flexible, tal como
papel y no tejido, y material uult:h:npa pro-
ducido por el método.
declaro{amos) asl mismo que cedo(emos) y transfiero{erimos), sin
limitacién, a favor de 1a sociedad
SCA HYGIENE PRODUCTS AB
congtituida y existente de conformidad con las leyes de Suecia

domicilisda en SE=405 ~ 03 Goteborg, Suecia,

gdos los derechos inherentes a dicha invencidn y que la citeda Compafia
queda facultada para solicitar en su nombre la patente de modelo de
utilidad correspondicnte cn la Repiblica de Colombia

state{s) under oath to be sole and truc inventor(s) of thc invention:
Method sind device for producing a llllllli-plly web of flexible materlal,
such ns paper and nonwoven, and n-lultl-ply Illlt.l':lll produced by the
met'llod -

state as well, that assign, without reservations or limitstions in favour of
SCA HYGIENE PRODUCTS AB

& corporation constituted and existing in conformity with the laws of
Sweden

domiciled in

$-405 03 GOTEBORG
Sweden

all rights inherent to said invention and that the above mentioned
company hereby is cnabled to apply, in its name, for the corresponding
utility patent application, in the Republic of Colombia

Dado y firmado hoy/ Given and signed this

Juwte,

Y, 9ov4

Firma EVA-LI SAARVALI
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APOSTILLE
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. Country: Sweden

This public document

. has been signed by Bengt Lion

. acting in the capacity of Notary Public in Méindal

bears the seal/stamp of Notary Public in Méindal

Certified

. at Kungsbacka 6. the 21" day of June, 2004
. by Bengt Persius, Notary Public in Kungsbacka
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TRADUCCION OFICIAL No. 09.21/04a realizada por Diego Vargas, Traductor
Oficial, Resolucién No. 0001 de 1999 del Ministerio de Justicia y

regletrado ante el Ministerio de Relaciones Exteriores de Colombia.

A continuacién se traducen los sellocs y legalizaciones de un
documento de Cesibén escrito en inglés y espafiol por medio del cual
EVA-LI SAARVALI, domiciliada en Bjdrndsgatan 5, 8-426 53 VASTRA
FROLUNDA, Suecia, declara bajo juramento ser Gnico y verdadero
inventor de la invencién: Método y dispositivo para producir una red
multicapa de material flexible, tal como papel y no tejido, vy
material multicapa producido por el método y asf miemo declara que
cede y transfiere sin limitacién a favor de SCA HYGIENE PRODUCTS AB,
una sociedad constituida y existente de conformidad con las leyes de
Suecia y domiciliada en S-405 03 GOTEBORG, Suecia todos los derechos
inherentes a dicha invencién y que dicha compafifa queda facultada
para scolicitar a su nombre 1la patente de modelo de utilidad
correspondiente en la Repifiblica de Colombia.

Dado y firmado en Goteborg el 14 de junio de 2004.

Firma Ileqgible
Firma EVA-LI SAARVALI

Sello: NOTARIUS PUBLICUS MOLNDAL
Firma Ilegible

AUTENTICACION NOTARIAL (INDIVIDUO) del 14 de junio de 2004, por
medioc de la cual se autentica la firma de la Sefiora Eva-Li Saarvali

en el anterior documento y su capacidad 1legal para otorgarlo.
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(57) Abstract: Method for producing s
multi-ply web (26) of flexible material,
such as puper snd nonwoven material, by
means of gluing the pliss. Gloe is transferred
in subsaquent steps © a first web shaped
flexible meterial (1) by means of at Jesut
two patierned glue tmosfer rolls (5; 12), in a
jpattem corresponding to the pattem aof the ghoe
transfer rolls. A second web shaped material
816) is brooght in comsct with the gloe
bearing side of said first web shaped material
{1) in at least ons press nip (18; 23) between
at least one paiterned lamination roll (19;
27) and an impression 1 (9). The o loast
one laminstion roll hss a three-dimensional
pattemn having a shape and configoration so
as 10 apply pressure to the combined Grst and
second web shaped materials substantislly
only jost opposite at least some of the gloe
bearing areas of the it web shaped material
(1), and is driven in regigtry with the first
(5) and/or second (17) gloe trapsfer roll.
It is forther refemred to & maolti-ply product
produced acconding to the method.
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1
Method and device for producing a malti-ply web of flexible material, such as

paper 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 of flexible
material, such as paper and nonwoven materisl, by means of gluing the plies. Especially
it refers to production of tissue products such as toilet and kitchen paper, paper towels,
handkerchiefs, wiping material and the like. The invention further refers to & mniti-ply
web of flexible material, such as paper and nonwoven, comprising at least a first and a
second ply, which are interconnected by means of gluing in a glue pattem. The
invention also refers to a product made from the multi-ply web.

Background 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 obtained as
compared to if one single ply with a corresponding thickness and basis weight had been
produced as for the laminated product. The absorbent capacity and the bulk are
moreover improved. '

The lamination of two or more tissue plies is often made by means of gluing. A
mechanical embossing of the plies is also ofien performed before they are glued
together. It is further known to laminate two plies only by means of a mechanical
embosging, at which a mechanica] joining of the plies occurs in the embossing sites.

Through for example EP-A-796 727 it is known to first emboss two paper pliesina
three dimensional structure with alternating raised and recessed portions, after which
glue is applied o one of the plies and the two plies are joined in a press nip between two
embossing rolls, so that the raised portions of the respective plies are gluad to each
other. A gimilar embosasing procedure is shown in EP-A-738 588, according to which
the glue also has a colouring effect.
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In WO 95/08671 there is enclosed an example of so called neated embosaing, in which

the two individually embossed plies are combined and joined with the raised 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 pattem roll each, said pattern rolls having alternating raised and
recessed portions and where glue is applied to one ply while this is led over the roll.
The two paper plies are them glued together in & nip between the two pattern rolls, which
are in register with each other so that & joining and compression of the paper plies
occurs in a pattern corresponding to the raised portions 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
gites, 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 unnsual.

US-A-3,672,950 discloses & method for producing a quilted or cushionsd adhesively
laminated tissue product in which glue is applied in a certain pattern to one tissue ply in
& press nip between 2 first pattem roll and an impression roll. This ply is laminated to
emother ply in a press nip between the same impression roll and a second pattem roll
having a pattern corresponding with that of the first pattern roll. The first and second
pattern roils are driven in registry so that pressure is applied substantially only to the
adhesive-bearing regions of the plies. The two plies are in different conditions of stress
during the lamination process, so that a quilted or cushioned product is provided.

Object and most imporiant features of the invention

The object of the present invention is to provide a method for producing a multi-ply
web of flexible material, such as paper and nonwoven, and combinations thereof,
wherein at least two plies of flexible material are laminated together by gluing. The
lamination should be lenient to the material so that its strength properties sre
substantially meaintained. The absarbent capacity and bulk of the finished product
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should moreover be high. The method should provide a freedom 1o use different glue

pattans-forstrmsﬂx and/or aesthetical reasons.

According to the invention the method comprises: transferring ghie in subsequent steps
to a first web shaped flexible material by means of at least two glue transfer rolls each
having a three dimensional pattam of altemnating raised and recessed portions in first
and second press nips respectively, in a pattern corresponding to the shape and
configuration of seid raised portions;

bringing a second web shaped flexible material in contact with the glue bearing side of
gaid first web shaped flexible material in at least one further press nip between at least
one patterned lamination roll and an impression roll, said at least one patterned
laminpation roll having a three-dimensional pattern of alternating raised and recessed
portions having s shape and configuration so as {0 apply pressure to the combined first
and second web shaped materials substantially only just opposite at least some of the
glue bearing areas of the first web shaped material, wherein the at least one patterned
lamnation roll is driven in registry with the first and/or second glue transfer roll.

It is preferred that the three-dimensional pattern of the first patterned glue transfer roll is
differept from that of the second patterned glue transfer roll.

In one embodiment at least two patterned lamination rolls are provided, wherein the
first lamination roll has a three-dimensional pattern of alternating raised and recessed
portions having a shape and configuration corresponding to the pattern of one of said
glue transfer rolls, and the second lamination roll has a three-dimensional pattern of
altemating raised and receased portions having a shape and configuration corresponding
to the pattern of another of said ghue transfer rolls.

In an alternative embodiment one petterned lamination roll is provided having a three-
dimensional pattern of altemating raised end recessed portions having a shape and
configuration corresponding to the patterns of both the first and second glue tranafer
rolls.
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In one aspect of the invention coloured glue is applied to the first web shaped material

by at least one of the patterned glus tranafer rolls. Glues of different colour or tint may,
in a further aspect of the invention, bo applied by the first and sscond patterned glue
transfer rolls respectively.

According to one embodiment at least one of the web shaped matezials is before
Iamination with the opposite web shaped material exerted to a three dimensional
patterning provided on the web shsped material while being formed wet, during drying
of the wet material and/or in a dry state.

According to a further embodiment at lnast two plies bafore laminatian is exerted to a
three dimensional patterning, the pattems provided on the at least two plies having
different structures, for example one pattern being relatively fine and another pattern
being relatively coarse.

According to still a forther embodiment at least one ply is reinforced with strings of
glue or curing bonding agent, for example latex. Said curing agent is cured after
|aminati

The pattams of the glue transfer rolls are chosen so that glue is appliod to said first ply
in an amount corresponding to between 0.03 and 9%, preferably between 0.1 and 6% of
the total surface area of the respective ply.

The invention further refers to a multi-ply web of flexible material, such a paper and
nonwoven, comprising at least one first and one second ply which are interconnected by
gluing in glue sites forming a ghie paitern wherein the plies are ghied together by at
least two gluo patterns which are different as to shape and/or colour.

The size of each glue site amounts to between 0.15 and 150mm?, preferably between 0.5
and 100mm? and more preferably between 1 and 15 mm?®,

In an altamative embodiment the sizs of each glue site amounts to between 150 and 400

mmz.
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Tt is preferred that the glue sites take up a total area of between 0.03 and $%, preferably
between 0.1 and 6% of the total surface area of the respective ply.

In one aspect of the invention the glue in at least some of the glue zites is coloured.
There may further be provided glue sites of different colour or tint.

In a further aspect of the invention at least one of the plies has a three-dimensional
pattern provided before joining with the opposits ply.

By using the method of the invention there will be no real embossing of the material
web in connection with the lamination, but only a gluing together of the plies in spots.
Hegewith a strength reduction of the final product is avoided at the same time as void
volumes are created between the plies between the glue sites, which increase the bulk
and absorption capacity. The bulk of the individual plies is also substantially maintained
throughout ths lamination process. Different glue pattarns may be used for the different
pattern rolls in order to provide desired bonding strength and aesthetical appearance.
Coloured glue may be used in at least one of the patterned glue transfer rolls.

The term spots, in this respect, refers to any shape of the glue sites, such as amall points,
lines or any desired geometrical ghape.

Further features of the invention are disclosed in the following description and in the
claims.

Description of drawings

The invention will in the following be closer deacribed with reference to a coupls of
embodiments shown in the accompanying drawings.

Fig. 1 shows a schematic side view of a device for performing the method according to
one embodiment of the invention.

Fig. 2 shows a schematic side view of a device accarding to an alternstive embodiment.
Fig. 3 is a achamatic cross section of a two-ply paper produced according to the method.
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< venti

Fig. 4b is a plan view of the combined patterns of the lamination rolls, which may be
used for the glue pattern illustrated in Fig. 4a.

Fig. 4c shows the combinations of the patterns according to Fig. 4 a and 4b.

Fig. 5 is 2 schematic crogs section of an embodiment of a three-ply paper according to
the mvention.

Description of an embodiment

Fig. 1 shows s device for producing a two-ply material, ¢ g paper, especially tissue
paper. A first paper web 1 is fed over a roll 2 towards a first glue application station.
This comprises a first giue chamber 3 from which glue is applied on a first glue roll 4.
The first glue roll 4 is in contact with a first patterned glue transfer roll 5, which along
its periphery is provided with a pattern of alternating raised 6 and recessed portions 7.
The first glue roll 4 is only contacting the tops of the raised portions 6, so that glue is
only applied thereon. The paper web 1 is passed into a press nip 8 between the first
patterned glue transfer roll 5 and s centrally placed impression roll 9. Glue will thus be
applied to the first paper web 1 in & pattern corresponding to the configuretion of the
tops of the raised portions 6. The pressure in the press nip between the first patterned
glue transfer roll 5 and the impreasion roll 9 is only sufficiently high to accomplish a
transfer of glue to the paper web 1. However there should preferably be no deformation
of the paper web, i & no impression of the raised portions 6 of the first patterned glue
tranafer roll 5 into the paper web.

A second glue application station is further provided. This comprises a second glue
chamber 10 from which glue is applied cn a second glue roll 11. The second glue roll
11 is in contact with a second patterned glue transfer roll 12, which along its periphery
is provided with a pattern of alternsting reised 13 and receszed portions 14. Said pattern
is preferably different from that of the first pattemed glue tranafer roll 5. The second
glus roll 11 is only contacting the tops of the raised portions 13, so that glue is only
spplied therean. The paper web 1 is passed into a second press nip 15 between the
second patterned giue tranefer roll 12 and the centrally placed impression roll 9. Glue
will thus be applied to the first paper web 1 in a pattem corresponding to the
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configuration of the tops of the raised portions 13. The pressure in the press nip between

the second patterned glue transfer roll 12 and the impression roll 9 is only sufficiently
high to accomplish a transfer of giue to the paper web 1. However thers should
preferably be no deformation of the paper web, i ¢ no or only slight impression of the
raised portions 6 of the second patterned glue transfer roll 12 into the paper web.

A second paper web 16 is fed over a roll 17 and into a third press nip 18 between a first
pattemned lamination roll 19 and the centrally placed impression roll 9. The first
patterned lamination roll 19 has a three dimensional pattern of raised 20 and recessed
portions 21 comresponding to the pattern of the first patterned glue transfer roll 5. The
term “corresponding to” in this respect means that the reised partions 20 either have the
same shape and size of the effective surface ares as the raised partions 6 of the first
pattemn roll 5, the same shape but a larger effective surface arca than the raised portions
6 &f the first glue transfer roll 5 so as to extend outside the outer circumference of the
glue sites provided by the first glue transfer roll 5 or a different shape and a larger
effective surface area than the raised portions 6 of the first glue transfer roll 5. For
example & glue pattern provided by the first transfer roll 5 may be in the form of groups
of three dots arranged in a trisngular configuration, wherein the raised portions 20 of the

- first lamination roll 19 may either be exactly the same as or slightly larger than the glue

pattern, or may for example be in the form of a triangle covering the three dots. In all
these cases the relative position of the patterm on the two pattern rolls 5 and 19 are in
correspondence with each other.

This is illustrated in Fig. 4 a and b, in which Fig. 4a shows two glue patterns, one in the

.form of three dots arranged in a triangular configuration 30 and the other in the form of

dots forming a checked patter 31. Fig. 4b shows an example of patterns 30a and 30b
that may be used on the lamination rolls, said patterns comresponding to and covering
the giue patterns. Fig. 4c shows the glue pattems 30, 31 and lamination patterns 30a,
30b in superposed position.

A second lamination station is farther provided comprising a fourth press nip 23
between a second pattarned lamination roll 22 and the centrally placed impresgion roll
9. The second patterned lamination roll 22 has a three dimensional pattem of reised 24



10

15

03/072345 PCT/SE03/00328

8
and recessed portions 25 corresponding to the pattern of the second patterned glue

transfer roll 12. This means that the two pattems either are identical as to size and shape
or that the pattemn of the second lamination roll 22 is slightly larger than and thus covers
a somewhat larger area than the pattern of the second glue transfer roll 12, in the same
way as explained above. The second patterned glue transfer roll 12 and the second
patterned lamination roll 22 are driven in registry with each other so that the first and
second paper webs 1 and 16 are preased and glied together in a pattern corresponding to
the configuration of the tops of the raised portions 24 of the second patterned lamination
roll 22

In the alternative embodiment, shown in Fig. 2, only one lamination roll is provided,
which has a three-dimensional pattern of alternating raised 20 and recessed portions 21
having a shape snd configuration corresponding to the patterns of both the first and
second giue transfer rolls 5 and 12. This lamination roll is driven in registry with both
the first and second glue transfer rolis 5 and 12.

The pattern on the two glue transfer rolls 5 and 12 can be optional, but should be chosen
so that giue is applied 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 paper web 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 possible to
provide a very distinct positioning of the ghie gites, wherein a very small amount of
give is needed. This means advantages with respect to softness, drapability, absorption
etc.

In the case that the glue pattern comprises a plurality of discrete ghue sites the number
of ghue sites per srea imit should amount to between 25 and 350000 glue sites per m?,
preferably between 300 and 180000 glus sites per m” and more preferably between 800
and 50000 glue sites per m’. According to one embodiment the size of each glue site
should amount to between 0.15 and 150mm’, prefirably between 0.5 and 100mm? and
more preferably between 1 and 15 mm®. According to an altamative embodiment the
size of each glue site amounts to between 150 and 400 mm?, which epplies for certain-
compogite glue pattemns compriging thin lines, ¢ g 1 mm in width, forming for example
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a symbol or a figurative pattern. In such an embodiment the number of glue sites per m?

will be in the lower part of the above interval, for examplo leas than 800,

In the case of large glue sites screened patterns can be used, which means that each ghue
pattern unit is built up of a plurality of small screen dots. The size of the glue site in this
case 18 defined as the circumscribed ares of the combination of screen dots forming a
ghue pattern unit.

According to a further embodiment the glue pattemn is composed of continuous lines
forming for example a network.

Preferred glues are the ones commonly used for paper, such as carboxy methyl celinlose
(CMC), polyvinyl alcohol (PVOH), ethylens vinyl acetate (EVA), polyvinyl acetate
(PVAc), ethylene acrylic acid, vinyl acetate acrylic acid, styrene acrylic acid,
polyurethane, polyvinylidene chloride, starch, chemically modified starch, dextrin,
water soluble polymers such s latexes and milky colloids in which natural or synthetic
rubber or plastic is suspended un water. In case the materia] webs are of other material
than paper, glues suited for these materials are of course chosen.

It is preferred that glues having a relatively high dry content are used, since this enables
8 distinct pogitioning of the glue xites.

It is imderstood that three or more glue spplication and lamination stations may also be
provided.

Coloured glues may also be used, which gives a shading effect and therewith a
patterning effect to the material. In one prefarred embodiment of the invention one of
the glue patterns is chosen 80 as to provide a desired bonding strength and adhesion
between the plics, while the other glue pattern is chosen to provide an aesthetical effect.
The first glue may be colourless while the second glus is coloured. Glus with different
colours may also be used for the different patterns. Both patterns may of course be
chosen to provide an aesthetical appearance. Any optionsa! patterns may be used, such as
dot patterns, straight or curved lines, geometrical figures, fintesy figures, logotypes,
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taxt, lettars etc. The giue sites may also be in the form of continuous lines for example

forming a network pattern. In Fig. 4 a dot pattern is indicated with the mumeral 30 and 2
figurative pattern is indicated with the pumera] 31.

In Fig 3 there is shown an exsmple of a two-ply paper 26 produced according to the
invention, at which the glue sites between the two paper plies 1 and 16 are denoted 27.
Between the giue sites 27 the paper plies 1 and 16 are free and separated from each
other and empty spaces 28 are created which increase the bulk and ebsorption capacity
of the material, properties that are important for e g soft absorbent paper. The second
paper web 16 can just opposite the glue sites have slight compacting impressions 29
cansed by the laminating patterned rolls 19 and 22. The impressions 29 shown in the
drawings are also a result of that the ply 16 between the glus sites 27 will bulge slightly
from the first ply 1.

One or both of the patterned glue transfer rolis 5 and 12 as well as one or both of the
patterned laminetion rolls 19 and 22 may be supparted in such a way that they can
casily be swung out of and into operative position. The patterned surface on the rolls 5,
12, 19, 22 may preferably be provided in the form of exchangeable sleeves, which
involves a quick posgibility of changing pattern.

Also in these third and fourth press nips the pressure should be low but sufficiently high
to provide a gluing together of the two paper webs 1 and 10. There is preferably
provided only a slight impression of the pattern of the pattern roll 12 in the second
paper web 10. It is further noted thet the impressions sre only in the second web 10
while the first web 1 remains substantially smooth. The laminated two-ply product is
denoted 26.

The web tension of said first and second plics 1 and 16 are preferably substantially
equal as they are fed into the second press nip 12. Herewith there will be no
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which has a pattern corresponding to one of the first or second glue transfer rolis 5 or
12, while pressure is pot applied by any lamination roll to ths glue pattem provided by
the other of said first or second glue transfer rolls 5 or 12. For example in the case of
one strength-providing giue pettern and one aesthetical glue pattern, which may be of a
coloured glue, pressure may be applied only to the strength-providing glue pattern.

It is understood that the first and/or second paper webs 1 and 16 may each comprise two
or more plies, so that a laminated product 26 with three or more plies is formed. In the
case of laminating three or more plies more giue and/or a higher pressure in the
lamination step may be needed as compared to when laminating only two plies.

It is further understood that additional pattemed glue transfer rolls and lamination rolls
may be used, in which case thres or more plies can be laminated together.

A printing unit 33 may be arranged after the second lamination station for printing a

' paitem onto one side of the laminated product 26.

The paper webs 1 and 16 that are laminated can either be flat but also have a three-
dimensional structure provided earlier in the process, for example during forming,
dewatering and/or drying of the paper web. A three-dimensional strocture may also be
provided, by embosaing the dry paper webs before lamination. The method according to
the invention is very lenient to such a pattern, so that this is meintzined substantially
intact during the laminating process. Other important adventages of the invention are
that the paper substantially maintains its strength properties through the process, which
in many other lamination processes in which an embossing and deformation of the
paper webs ocour in connection with lamingtion, are lost.

In the case of a relatively flat structure of the laminated muitiply product this can be
converted into dense rolls or folded products, which means space- and cost saving.

Fig. 5 shows an embodiment of a three-ply paper in which the plies 1, 16 and 32 before
lamination have been exerted to a three dimensions] patterning, for example embossing.
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The structures of the embossing patierns are differemt, so that the pattern structure of the

middle ply 16 is coarser than that of the two outer plies 1 and 32. A high-bulk product is
then obtaimed. The glue sites 27 betwoen plies 1 and 16 may, as disclosed, be applied
offset with respect to the glue sites between plies 16 and 32, or be applied just opposite
each other. Other combinations of different embossing pattetris may of course be used
than what is shown in Fig. 5. Multi-ply products having different structures on opposite
sides may be created if the two outer plies have different embossing structures, such as
one coarser side and one smoother side. So called nricro quilted embossing patterms may
also be used. One or more plies mey further be unembozsed. In the case of a two-ply
product a two-sided product is obtained if one ply is embossed and the other
unembossed or have a different embossing structure.

The embossing patterns used for the different layers may also be the same. In this case
the plies may be emboased jointly and then separated from each other before being
laminated by the method according to the invention. They may also be separately
embossed before lamination.

The laminated multiply product may also if desired, due to the strong ply bonding
provided by the gine spots, be embossed after the lamination process, thereby creating a
softer material. The effective ply bonding is achisved due to the distinct ghiing effect
provided by the lamination rolls driven in registry with the glue transfer rolls. This ply
bonding effect is not reduced when converting, for example rolling, the paper product,
which may be the case for ply bonding provided by embossing,

At least one paper ply may further be reinforced with thin stringg of glue or a curing
bondingagmtsunhnhmmmﬁnwnmtmayfgrmpletnkeplnceonthe
outside of the laminated product after Iamination and in register with the lamination
process. In the case of a curing bonding agent the paper product is cured after
lamination, for example by heat treatment. When reinforcing the paper plics in this
msammer, very thin materials may be used, which otherwise would not have been possible
to use, because of en insufficient strength to be handled in the converting process orin a
dispenser.
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The multi-ply web may be converted to any desired product, such as rolls, folded hend

towels, wipes, handkerchief, napkins etc. It would be of advantage to use the multi-ply
web according to the invention in so called center-feed coreless rolls, in which the paper
is taken from the center of the roll. For a conventional multi-ply web in which joining of

5 the plies is connected with embossing, the immermost revolutions, which are compressed
rather hard so that the embossing is more or less destroyed, will not come out as a
satisfactory product. In the multi-ply web according to the invention, on the other hand,
lamination of the plies i separated from any patterning effect provided by embossing or
the like and thus also the innermost revolutions of the coreleas roll will form a useful

10 product.
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Claims

1. Method for producing a multi-ply web (26) of flexible material, such as paper and
nonwoven material, by mesns of ghiing the plies,

characterized in

transferring glue in subsequent steps to a first web shaped flexible material (1) by
means of at least two glue transfer rolls (5; 12) each having a three dimensional pattern
of alternating raised (6; 13) and recessed portions (7; 14) in first (8) end second (15)
press nips respectively, in a pattern cbrresponding to the shape and configuration of said
naised portions (6; 13); .

bringing a second web shaped flexible material (16) in contact with the glue bearing
side of said first web shaped flexible material (1) in at least one further press nip (18;
23) betwoen at least ane pattamed lamination roll (19; 22) end an impression roll (9),
said at least one patterned Iamination roll having a three-dimensional pattern of
alternating raised (20; 24) and recessed portions (21; 25) having a ghape and
configuration so as to apply pressure to the combined first and second web shaped
materials substantially omly just opposite at least some of the glue bearing areas of the
first web shaped material (1), wherein the at least one paiterned lamination roll (19; 22)
is driven in registry with fhe first (5) and/or second (12) glue transfer roll.

2. Method as claimed in claim 1,

cheracterized in

that the three-dimensional pattern of the first patterned giue transfer roll (5) is different
from that of the second pattemed glue transfer roll (12).

3. Method as claimed in claim 1 or 2,

characterized in

that at least two patterned lemination rolls (19; 22) are provided, wherein the first
lamination roll (19) has a three-dimensional pattern of alternating raised (20) and
recessed portions (21) having a shape and configuration corresponding to the pattern of
one of said gloe transfer rolls (5; 12), and the second lamination roll (22) has a three--
dimensional pattem of alternating raised (24) and recessed portions (25) having a shape
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and configuration corresponding to the pattern of mnother of said glue transfer rolls (12;

5).

4. Method as claimed in claim 1 or 2,

characterized in

that one paiterned lamination roll (19) is provided having a three-dimensional pattérn of
alternating raised (20) and recessed portions (21) having a shape and configuration
corresponding to the paiterns of both the first and second glue transfer rolls (5; 12).

5. Method as claimed in claim 1 or 2,

characterized in

that one patterned lamination roll (19) is provided having a three~dimensional pattern of
alternating raised (20) and recessed portions (21) having a shape and configuration
corresponding to the pattern of one of said glue transfer rolls (5; 12), while pressure is
not applied to the combined first and second web shaped materials opposite the glue
bearing areas applied by another of said glue transfer rolla (12; 5).

6. Method as claimed in any of the preceding claims,

characterized in

that coloured glue is applied to the first web shaped material (1) by &t least one of the
petterned glue transfer rolls (5;12).

7. Method as claimed in any of the preceding claims,

characterized in

that glues of different colour or tint are applied by the first and second patterned glue
application devices (5;12) respectively.

8. Method as claimed in my of the preceding claims,

characterized in

that at least one of the web shaped materials (1, 16) before lamination with the opposite
web shaped material is exerted to s three dimensionsl patterning provided on the web
shaped material while wet, during drying of the wet material and/ar in a dry state.
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9. Method as claimed in claim 8, N

characterized in

that at least two plies (1,16) before laminstion is exerted to a three dimensional
patterping, the patterns provided on the at least two plies having different structures, for
example one pattern being relatively fine and another pattern being relatively coarse.

10. Method as claimed in any of the preceding claims,

characterized in

reinforcing at least one ply with strings of glue or curing bonding agent, for example
Iatex.

11. Method as claimed in claim 10,
chlr,ctcrixed in

curing said bonding agent afier lamination.

12. Method as claimed in any of the preceding claims,

characterized in

that the patterns of the glue transfer rolls (5, 12) are chosen so that glue is applied to
said first web shaped material (1) in an amount corresponding between 0.03 and 9%,
prefersbly between 0.1 and 6% of the total surface ares of the first web shaped material
(1).

13. Muiti-ply web (26) of flexible material, such a paper and nonwoven, comprising at
least one first (1) and one second ply (16) which are intercormected by gluing in glue
gites forming a glue pattern (30,31),

characterized in

that the plies are glued together by at least two glue patterns (30, 31) which are different
as to shape and/or colour.

14. Muhti-ply web as claimed in claim 13,

characterized in

that the size of each glue site (30, 31) amounts to between 0.15 and 150mm?, preferably
between 0.5 and 100mm? and more prefirmbly between 1 and 15 mm?,
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15. Multi-ply web as claimed in claim 13,
characterized in
that the size of each glue site (17) amounts to between 150 and 400 mm?,

16. Multi-ply web as claimed in any of claims 13-15,

characterized in

that the glue sites (30, 31) teke up a total area of between 0.03 and 9%, preferahly
between 0.1 and 6% of the total surface area of the respective ply (1,10).

17. Multi-ply web as claimed in any of claims 13-16,
characterized in
that the ghue in at least some of the glue sites (30, 31) is coloured.

18. Multi-ply web as claimed in claims 17,
characterized in
that glue sites (30, 31) of different colour or timt are provided.

19. Multi-ply web as claimed in any of claims 13-18,

characterized in .
that at Ieast one of the plies (1,10) has a three-dimensional paitern provided before
joining with the opposite ply.

20. Multi-ply web as claimed in claim 19,

characterized in

that at least two plies (1,16) has a three-dimensional pattern provided before joining
with the opposite ply, the patterns provided on the at least two plies having different
structures, for example one pattemn being relatively fine and snother pattern being
relatively coarse.

21, Multi-ply web as claimed in claim 17 or 18,

characterized in

27
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that the multi-ply web has one external side with a relatively coarse three-dimensional
structore and one external side with a relatively smooth structure.

22. Multi-ply web as claimed in any of claims 20 and 21,
characterized in
that the multi-ply web has at least three plies, with one middle ply baving a relatively

23, Multi-ply web as claimed in any of claims 13-22,

charscterized in

that at least one ply is reinforced with strings of glue or cnring bonding agent, for
example latex.

24. Multi-ply web as claimed in any of claims 13-23,
characterized in
that at least one of the plies (1,10) has holes therein,

25, A roll, folded towel, wipe, handkerchief, napkin and the like of web-shaped
material,

characterized in

that said web-shaped material is a multi-ply web as claimed in any of claims 13-24.

26. A roll of web-shaped material as claimed in claim 25,
characterized in
that said roll is a center-feed coreless roll.

27. A product of web-shaped material 28 claimed in claim 25 or 26,
chanctqrized in
that said web-shaped material is tissue paper.
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. INTERNATI NAL PRELIMINARY

EXAMINATION REPORT International application No. PCT/SE03/00328

Basls of.the report

1. With regard to the slements cf the intemational application {Replacement sheets which have bean fumished ic

the receiving Office in response to an invitation under Article 14 are referred io in this report as “oniginally filed”
and are not annexed io this report since they do not contain amendments (Rules 70.16 and 70.17)):

Deacription, Pagea
1-13 as originally filed

Claims, Numbers
1-27 as originally filed

Druwinga, Sheets
15-656 as originally filed

With regard to the language, all tha slements marked above were avaliable or fumished to this Authority in the
language in which the international application was flied, unleas otherwise indicated under this item.

These alements were available or fumished to thla Authority in the following language: , which is:

OO0 the language of a translation fumished for the purposes of the intemational search (under Rule 23.1(b)).
£ the language of publication of the intemational application (under Rule 48.3(b)).

[0 the language of a translation fumnished for the purposes of intemational preliminary axamination (under
Rule 55.2 andbr 55.3).

With regard 1o any nucleotide andlor amino acld sequence disclosed in the intamationa) application, the
intemational preliminary examination was carried out on the basis of the sequencs listing:

contained in the Intamational application in written form.

filed togather with the international application in computer readable form,
fumished subsequently to this Authorlty in written form.

fumished aubsequently to thia Authority in computer readable form.

The statement that the subsequently furnished written sequence listing does not go beyond the disclosure
in the international application as filed has been fumished.

The statement that the information recorded in computer readable form is identical to the written sequence
listing has been furnished.

The amendments have resulted in the cancellation of:

O oogoao

1 the description, pages:
D the claims, Nos.:
[0 the drawings, sheets:

Form PCTIPEA/409 (July 18989)
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. INTERNATIONAL PRELIMINARY
EXAMINATION REP RT Intemational application No. PCT/SE03/00328

5. 00 This report has been established as if (some of) the amendments had not been made, since they have
been considered to go beyond the disclosure as filed (Rule 70.2(c)).

(MmerMmmhﬁusmmmmmmmmmm 1 and annexed io thi
report.

6. Additional observations, if necessary:

V. Reasoned statement under Article 35{2) with regard to novelty, Inventive step or industrial applicabliity;
citations and explanations supporting such statement

1. Statement
Novslty (N) Yes: Claims 1-27
No: Claims
Inventive step (IS) Yes: Claims 1-27
No: Claims
Industrial applicabiiity {IA) Yea: Claima 1-27
No: Claims

2. Ciations and explanations
see separatie sheet

Form PCTAPEA/409 (July 1999)
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INTERNATIONAL PRELIMINARY International application No. PCT/SE03/00328
EXAMINATI N REPORT - SEPARATE SHEET

In the light of the available prior art it is not obvious to produce a multi-ply web by
transferring two pattems of glue on a first web by means of two different glue
transfer rolls before bringing a second web in contact with the glue bearing side of
the first web, the step of mechanical embossing of the plies being carried out
during this latter step.

It is also not obvious to provide a multi-ply web in which the plies are glued
together by two glue pattems which are different as to shape and/or colour.

The subject-matter of claims 1 and 13 thus Involves an inventive step.
Claims 2-12 and 14-27 are dependent on claims 1 and 13 respectively and as

such also meet the requirements of the PCT with respect to noveity and inventive
step.

Form PCT/Separate Sheet/409 (Shaet 1) (EPO-Aprl 1867)
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COMMUNICATION OF THE INTERNATIONAL ST IKSSON IP AB
APPLICATION TO THE DESIGNATED OFFICES Sﬂm . ANKOM
S-417 84 Gatabord 16
' (PCT Rule 47.1(c), first sentence) SUEDE 2003 -08-
* | Date of mailing{daymonthvear) ¢ L Stom & Guliiksson IPAB

04 September 2003 (04.09.03)

Applicant’s or agent's file refarence

P16376PC00 IMPORTANT NOTICE
International application No. intemational Gling date(dayimontiviyaar) Priority date{day/month/year)
PCT/SE03/00328 26 February 2003 (26.02.03) 26 February 2002 (26.02.02)
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Notice is hereby given that the International Bureau has communicsted, as provided in Article 20, the international epplication Io the
following designated Offices on the date indicated shave as the date of mailing of this aotice:

AU, AZ, BY, CH, CN, CO, DE, DZ, HU, JP, KG, KP, KR, MD, MK, MZ, RU, TM

In accardance with Rule 47.1(c), third semence, those Offices will accept the present notice a3 conclusive evidence that the conumunication
of the intemational application has duly 1aken pisce on the date of mailing indicated above and no copy of the international application is
required o be furnished by the applicant to the designated Office(s).

The following designated Offices have waived the requiremem for such a communication at this fims:

AE, AG, AL, AM, AP, AT, BA, BB, BG, BR, BZ, CA, CR, CU, CZ, DK, DM, EA, EC, EE, EP, ES, Fl, GB, GD, GE, GH,
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The commmunication will ba made to thoss Offices only upon their request. Farthermore, those Officas do not require the spplicant 1o
furniah a copy of the international application (Rule 49. 1(a-bis)).

Enclosed with this nolice is a copy of the international application as published by the International Burean on
04 Septsmber 2003 (04.09.03) under No. 03072345

TIME LIMITS for filing 2 demand for international preliminary examination and for entry into the national phase

‘The applicable time limil for entering the national phase will, suhject o what ls said in the following paragraph, be 30 MONTHS from
the priority date, oot only in respect of any elected Office if & demand for internaiional preliminary examination is Glad before the
expiration of 19 months from the priority dats, but also in respect of any dasignated Office, in the absence of Gling of mch demand, where
Article 27(1) as modified with effoct from 1 April 2007 applies in respect of that designated Office. For furthar details, see PCT Gazette
No. 4472001 of | November 2001, pages 19926, 19932 and 19934, as well ax the PCT Newsdetter, Ociober and November 2001 and
February 2002 jssues.

In prectice, ime limiis other than the 30-mouth time Hmit will continus o apply, for various periods of time, In respect of certain
designated or electad Offices. For regular updates an the appHeable time limits (20, 21, 30 or 31 monthy, or other time limit), Office by
Office, refer n the PCT Gazette, the PCT Newslattar and the PCT Applicont’s Guide, Yolnme 11, Nations] Chapters, ail availahle from
WIFC's Inteme! site, at hup://www.wipo.im/pci/en/index himl

For filing a demand for international preliminary examination, ses the PCT Applicant’s Gulde, Volume /A, Chapter DX. Only an
applicant who is a malional or resident of a PCT Conimcting State which is bound by Chapter II has the right to filo a demand for
imemational preliminary examination (at preseat, all PCT Contracting Siates are bound by Chapter II).

1L is the applicant's sole responsibility io monitor afl thess Lime limits.

The International Bureeu of WIFO Autharized officer
1211 Grnavs 70 Swineaiand Judith Zahra

Facgimile No.(4 1-22) 740.14.35 Telephone No.(41-22) 33891.11
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METODO Y DISPOSITIVO PARA PRODUCIR UNMA RED MULTICAPA DE
MATERIAL FLEXIBLE, TAL COMO PAPEL Y RO TEJIDO, ¥ MATERIAL

MULTICAPA PRODUCIDO POR EL METODO

Campo Técnico

La presente invencién se refiere a un método para
producir una red multicapa de material flexible, tal como
papel y material no tejido, por medio de engomar las
capas. Especialmente este se refiere a la produccién de
productos de tisG tales como papel higiénico y de cocina,
toallas de papel, pafiuelos, material de secado vy
similares. La invencién se refiere ademds a una red
multicapa de material flexible, tal como papel no tejido,
que comprende al menos una primera y segunda capa, que
estd interconectada por medio de engomado en un patrén de
goma. La invencién también se refiere a un producto hecho

de la red multicapa.

Antecedentes de la invencién

Es muy comin laminar dos o mis capas de tisd con el fin
de producir el producto de tisd final. Con este se

obtiene un producto de tisi méds flexible y mas suave

¥y



comparado con aquella de wuna simple capa con su
correspondiente grosor y peso base se hubiera producido
como el producto laminado. La capacidad absorbente y la

masa son mis mejoradas.

La laminacién de dos o mds pliegues de capas de tisi son
a menudo hechas por medio de engomado. Un realzado
mecadnico de las capas también es a menudo desarrollado
antes de gque ellas sean pegadas juntas. Es ademis
conocido laminar dos capas solamente por medio de un
realzado mecanico, en el cual ocurre una unién mecanica

de capas en los sitios de realzado.

A través del ejempZ_I.o EP-A-786 727 es conocidoc primero
realzar dos capas de papel en una estructura
tridimensional con porciones alternantes levantadas Y
deprimidas, después de lo cual se aplica la goma a una de
las capas y las dos capas se unen en un agarrador de
presién entre dos rodillos de realzado, de tal forma que
las presiones levantadas de las respectivas capas son
engomadas una a la otra. Un procedimiento de realzado
similar se muestra en la EP-A-138588, de acuerdo a 1la

cual la goma también tiene un efecto colorante.



En la WO 95/08671 se incluye un ejemplo del asi 1llamado
realzado encajado, en el cual las dos capas
individualmente realzadas son combinadas y unidas con las
porciones levantadas de una capa encajada dentro de las

porciones deprimidas de la capa opuesta.

A lo largo de la US-A-5,443,889 se conoce un
procedimiento para laminar dos capas de papel, que son
alimentadas sobre un rodillo de patrén cada uno, dichos
rodillos de patrén tienen porciones levantadas vy
deprimidas alternantes y donde se aplica la goma a una
capa mientras esta es conducida sobre el rodillo. Las dos
capas de papel son entonces engomadas juntas en un
agarrador entre los dos rodillos de patrén, que estén en
registro uno con el otro de tal forma que se presenta una
unién y compresién de las capas de papel en el patrén que
corresponde a las porciones levantadas de los rodillos de

patrén.

Un inconveniente que ocurre en relacién con el realzado
de una red de papel donde este es comprimido en manchas,
es gque ocurre una considerable reduccién de la
resistencia en los sitios de realzado, lo cual afecta las

propledades de resistencia del producto de ©papel

74



completo. Las reducciones de la resistencia de hasta el
70% de un papel realzado comparado con un papel

correspondiente no realzado no son usuales.

La US-A-3,672,950 describe un método para producir un
producto de tisd adhesivamente laminado acolchado o
almohadillado en el cual se aplica goma en incierto
patrén a una capa de .tisd en un agarrador de prensa entre
un primer rodillo de patrén y un rodillo de impresioén.
Esta capa es laminada a otra capa en un agarrador de
presién entre el mismo rodilleo de impresién y el segundo
rodillo de patré4n que tiene un patrén que se corresponde
con aquel del primer rodilloc de patrén. El primero y
segundo rodillos de patrén son impulsados en registro de
tal forma que la preaién es aplicada sustancialmente
solamente a las regiones que 1llevan adhesivo de las
capas. Las dos capas estdn en diferentes condiciones de
tensién durante el proceso de laminacién, de tal forma
que se suministra un producto acolchonado o

almohadillado.

Objeto y caracteristicas mas importantes de la invencién

2



El objeto de la presente invencidén es suministrar un .

método para producir una red multicapa de material
flexible, tal como papel y no tejido, y combinaciones de
este, en donde al menos dos capas de material flexible
son laminadas juntas mediante engomado. La laminacién
debe ser indulgente con el material de tal forma que sus
propiedades de resistencia se mantengan de manera
sustancial. La capacidad absorbente y la masa del
producto terminado deben ser mids alin altas. E]l método
debe suministrar libertad de utilizar diferentes patrones
de engomado por razones de resistencia y/o de estética.
De acuerdo con 1la invencién el método comprende:
transferir goma en etapas subsecuentes a una primer red
de material flexible conformado por medio de al menos dos
rodillos de transferencia de goma que tiene cada uno tres
patrones tridimensionales de porciones levantadas vy
deprimidas alternantes en primeros y segundos agarradores
de presién respectivamente, en un patré4n que corresponde
a la forma vy confiéuracién de dichas porciones
levantadas;

Poner en contacto un segundo material flexible conformado
de red con un lado que 1lleva goma de dicho primer
material flexible conformado de red en al ménos un

agarrador adicional de prensa entre al menos un rodillo



de laminacién patronado y un rodillo de impresién, dicho
al menos un rodillo de laminacién patronadoe tiene un
patrén tridimensional de porciones levantadas Yy
deprimidas alternantes que tienen una forma Y
configuracién con el fin de aplicar presién al primero y
segqundo materiales conformados de red sustancialmente
solamente justo o puesto al menos a algunas de las &reas
que llevan goma del primer material conformade de red, en
donde en al menos un rodillo de laminacién patronado es
impulsado en registro con el primero y/o el segundo

rodillo de transferencia con goma.

Se prefiere que el patrén tridimensional de el primer
rodillo de transferencia patronado con goma sea diferente
de aquel del sequndo rodillo de transferencia engomado

patronado.

En una modalidad a menos se suministran dos rollos de
laminacién patronados, en donde el primer rodillo de
laminacién tiene un patré4n tridimensional de porciones
levantadas y deprimidas alternantes que tienen una forma
y configuracién que corresponde al patrén de uno de
dichos rodillos de transferencia de goma, el sequndo

rodillo de laminacién tiene un patrén tridimensional de



porciones levantadas y deprimidas alternantes que tienen
una forma configuracién que se corresponden con el

patrén del otro de los rodillos de transferencia de goma.

En una modalidad alternativa se suministra un rodillo de
laminacién patronado que tiene un patrén tridimensional
de porciones levantadas y deprimidas alternantes que
tienen una forma y configuracié4n que se corresponden con
el patrén de ambos el primero y segundo rodillo de

transferencia de goma.

En un aspecto de la invencién se aplica goma coloreada al
primer material conformade de red mediante al menos uno
de los rodillos de tranaferencia de goma patronados. Las
gomas de diferente color o tinta pueden, en un aspecto
adicional de 1la invencién, ser aplicadas mediante
primeros y segundos rodillos de transferencia de goma

patronados respectivamente.

De acuerdo a una modalidad al menos uno de los materiales
conformados de red le es ejercido un patrén
tridimensional antes de 1laminacién con el material
conformado de red opuesto suministrado sobre el material

conformado de red aunque siendo formade en himedo,

i



durante el secado del material himedo y/o en un estado

5ecCo.

De acuerdo a una modalidad adicional al menos dos
pliegues le son ejercidas un patronamiento tridimensional
antes de la laminacién, los patrones suministrados sobre
al menos dos capas tienen diferentes estructuras, por
ejemplo un patrén es relativamente fino y el otro patrén

es relativamente brusco.

De acuerdo a una modalidad adicional al menos una capa es
reforzada con tiras de goma o agente de unién curante,
por ejemplo latex. Los patrones de 1los rodillos de
transferencia de goma son escogidos de tal forma que 1la
goma se aplica a dicha primera capa en una cantidad que
corresponde entre 0,03 y 9%, preferiblemente entre 0,1 y

6% del 4&rea de superficie total de la capa respectiva.

La invencién ademids se refiere a una red multicapa de
material flexible, tal papel y no tejido comprenden al
menos una primera y segunda capa que estan
interconectadas por medio de engomado en sitios de goma

que forman un patrén de goma en donde las capas son



engomadas juntas mediante al menos dos patrones de goma

que son diferentes en forma y/o color.

El tamafio de cada uno de los sitios de goma totaliza
entre 0,15 y 150 mm?, preferiblemente entre 0,5 y 100 mm?

y mas preferiblemente entre 1 y 15 mm?.

En una modalidad alternativa el tamafilo de cada sitio de

qgoma totaliza entre 150 y 400 mm?.

Se prefiere que los sitios de goma tomen un area total de
entre 0,03 y 9%, preferiblemente entre 0,1 y 6% del &rea

de superficie total de la capa respectiva.

En un aspecto de la invencién la goma en al menos alguno
de 1los sitios de goma es coloreada. Se podrian
adicionalmente suministrar sitios de goma de diferente

color o tinta.

En un aspecto adicional de la invencién al menos una de
las capas tiene un patrén tridimensional suministrado

antes de la unién con la capa opuesta.
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Al utilizar el método de 1la invencién no habra un
realzado real de la red de material en conexién con la
laminacién, sino solamente un engomado junto con las
capas en manchas. Con esto se evita la reduccidén de la
resistencia del producto final al mismo tiempo que se
crean voluimenes nulos entre las capas entre los sitios de
goma, que incrementan la masa capacidad de absorcién. La
masa de las capas individuales es también sustancialmente
mantenida a través del proceso de laminacién. Se pueden
utilizar diferentes patrones de goma para diferentes
rodillos de patrén con el fin de suministrar 1la

resistencia de unién deseada y la apariencia estética.

La goma coloreada se puede utilizar en al menos uno de

los rollos de transferencia de goma patronada.

El término manchas, a este respecto se refiere a
cualquier forma de los sitios de goma, tales como puntos

pequeflos, lineas y cualquier forma geométrica deseada.

Caracteristicas adiclonales de la invenciédn son descritas

en la siguiente descripcién y en las reivindicaciones.

I8
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Daescripcidén de los dibujos

La invencién serd en lo sucesivo mas cercanamente
descrita con referencia a una pareja de modalidades

mostrada en los dibujos que acompafian

La figura 1 muestra una vista lateral esquematica de un
dispositivo para desarrollar el método de acuerdo con una

modalidad de la invencidén.

La figura 2 muestra una vista lateral esquematica de un

dispositivo de acuerdo con una modalidad alternativa.

La figura 3 es una seccidén transversal esquemidtica de un

papel bicapa producido de acuerdo al método-

La figura 4 es una vista de planta de un patrén de goma
suministrado mediante el método de acuerde con 1la

invencién.

La fiqura 4b es una vista de planta de los patrones
combinados de los rodillos de laminacién, que se pueden
utilizar para el patrén de goma ilustrado en la figura

da.
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La figura 4c muestra las combinaciones de los patrones de

acuerdo a la figura 4a y 4b.

La figura 5 es una seccién transversal esquemdtica de una
modalidad de un papel tricapa de acuerdo con la

invencién.

Descripecién de una modalidad

La figura 1 muestra un dispositivo para producir un
material bicapa, por ejemplo papel, especialmente papel
tisd. Una primer red de papel 1 es alimentado sobre_un
rodillo 2 hacia una primera estacién de aplicacién de
goma. Esto comprende una primer cédmara de goma 3 desde la
cual se aplica la goma sobre un primer rodillo de goma 4.
El primer rodillo de goma 4 es puesto en contacto con el
primer rodillo de transferencia de goma patronado 5, el
cual a lo largo de su periferia es suministrado con n
patrén de porciones levantadas 6 y <deprimidas 7
alternantes. El1 primer rodillo de goma 4 esta solo
contactando‘ las partes superiores de las porciones
levantadas 6, de tal forma que la goma es solo aplicada

sobre esta. La red de papel 1 es pasada a un agarrador de
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presién 8 entre el primer rodillo de transferencia de
goma patronado 5 y un rodillc de impresién centralmente
ubicado 9. La goma serd aplicada a la primer red de papel
1 en un patrén que corresponde a la configuracién de las
partes superiores de las porciones levantadas 6. La
presién en el agarrador de presién entre el primer
rodillo de transferencia de goma patronada 5 y el rodillo
de impresién 9 es solo suficientemente alta para lograr
una transferencia de goma a la red de papel 1. Sin
embargo no debe haber preferiblemente deformacién de la
red de papel, es decir ninguna impresién de las porciones
levantadas 6 del primer rodillo de transferencia de goma

patronado 5 en la red de papel.

Una segunda estacién de aplicacién de goma se suministra
adicionalmente. Esta comprende u&a segunda camara de goma
10 desde la cual se aplica goma sobre un segundo redillo
de goma 1l1. El segundo rodillo de goma 11 es puesto en
contacto con un segundo rodillo de transferencla de goma
patronado 12, el cual es suministrado a lo larqgqo de su
periferia con un patrén de porciones levantadas 13 vy
deprimidas 14 alternantes. Dicho patrén es
preferiblemente diferente de aquel del primer rodillo de

transferencia de goma patronado 5. El sequndo rodillo de
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goma 1l es solamente puesto en contacto con las partes
superiores de las porciones levantadas 13, de tal forma
que la goma es solamente aplicada sobre esta. La red de
papel 1 es pasada a un segundo agarrador depresién 15
entre el segundo rodillo de transferencia de goma
patronado 12 y el rodillo de impresidén centralmente
ubicado 9. La goma serd asi aplicada a la primera red de
papel 1 en un patrén que se corresponde con la
confiquracién de las partes superiores de las porciones
levantadas 13. La presién del agarrador de presién entre
el segundo rodillo de transferencia de goma patronado 12
y el redillo de impresidén 9 es solamente suficientemente
alto para lograr una transferencia de goma a la red de
papel 1. Sin embargo no deberia haber deformacién de la
red de papel, es decir, ninguna o© solo una ligera
impresién de las porciones levantadas 6 del segundo
rodillo de transferencia de goma patronado 12 en la red

de papel.

Una segqunda red de papel 16 se alimenta sobre un rodillo
17 vy en un tercer agarrador de presién 18 entre un primer
rodillo de laminacién patronado 19 y un rodillo de
impresién centralmente ubicado 9. El primer rodillo de

laminacién patrcnado 19 tiene un patrén tridimensiocnal de

62
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porciones levantadas 20 vy depri@idas 21 que se
corresponde con el patrén del primer rodillo de
transferencia de goma patronado 5. El1 término “se
corresponde a” este respecto significa que las porciones
levantadas 20 tienen la misma forma y tamaflo del adrea y
superficie efectiva que las porciones levantadas 6 del
primer rodillo de patrédn 5, la misma forma pero una érea
de superficie efectivo mayor que las porciones levantadas
6 del primer rollo de transferencia de goma 5 con el fin
de extender hacia afuera la circunferencia exterior de
los sitios de goma suministrados por el primer rodillo de
transferencia de goma 5 o una forma diferente y un é&rea
de superficie efectiva mayor que las porciones levantadas
6 del primer rodillo de transferencia de goma 5. Por
ejemplo un patrén de goma suministrado por el primer
rodillo de transferencia 5 puede estar en la forma de
grupo de 3 puntos dispuestos e una configuracién
triangular, en donde las porciones levantadas 20 del
primer rodillo de laminacién 19 pueden ser exactamente
las mismas o ligeramente mayores que el patré4n de goma, o
pueden por ejemplo estar en la forma de un triédngulo que
cubre los tres puntos. En todos estos cascs la posicién
relativa del pﬁtrén sobre los dos rodillos de patrén 5 y

19 estidn en correspondencia uno con el otro.
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Esto se ilustra en la figura 4 a y b, en cuya figura 4a
se muestran dos patrones de goma, uno en 1a_forma de tres
puntos dispuestos en una configuracién triangular 30 y el
otro en la forma de puntos que forman un patrédn entallado
31. La figura 4b muestra un ejemplo de patrones 30a y 30b
que se pueden utilizar sobre los rodillos de laminacién,
dichos patrones corresponden a y cubren los patrones de
goma. La figura 4c muestra los patrones de goma 30, 31 y
los patrones de laminacién 30a, 30b en posicién super

impuesta.

Una segunda estacién de laminacién se suministra
adicionalmente que' comprende un cuarto agarrador de
prensa 23 entre un segundo rodillo de laminacién
patronado 22 y un reollo de impresién centralmente ubicado
9. El segundo rodillo de laminacién patronado 22 tiene un
patrén dimensional de porciones levantadas 24 vy
Aeprimidas 25 que corresponden al patrén del segundo
rodillo de transferencia de goma patronado 12. Esto
significa que dos patrones son idénticos en tamafio y
forma o gue el patrén del segqunde rodillo de laminacién
22 es ligeramente mayor y asi cubre un area un poco mas

grande que el patrén del sequndo rodillo de transferencia

&



17

de goma 12, de la misma manera como sSe explicéd
anteriormente. El segundo rodillo de transferencia de
goma patronado 12 y el segundo rodillo de laminacién
patronado 22 son impulsados en registro uno con el otro
de tal forma que las primeras y segundas redes de papel 1
Y 16 son presionadas y engomadas juntas en un patrén que
corresponde a la configuracién de las partes superiores
de las porciones levantadas 24 del segundo rodillo de

laminacién patronado 22.

En la modalidad alternativa, mostrada en la figura 2,
solamente resuministra un rpllo de laminacién, el cual
tiene un patrén tridimensional de porcicnes levantadas 20
y deprimidas 21 que tienen una forma y configuracién que
corresponde a los patrones tanto el primer segundo
ro&illo de transferencia de.goma 5 vy 12. Este rodillo de
laminacién es impulsado en registro tanto con el primero

como segundo rodillos de transferencia de goma 5 y 12.

El patrén sobre los dos rodillos de transferencia de goma
5 v 12 puede ser opcional pero debe ser escogido de tal
forma que se aplique goma a la red de papel 1 en una
cantidad que se corresponda entre 0,03 y 9%,

preferiblemente entre 0,1 y 6% del Area de superficie



total de las red de papel 1. En el presente caso los
sitios de goma son esparcidamente distribuidos sobre
sustancialmente el &rea entera del producto laminado. Es
con el método de acuerdo con 1la invencién posible
suministrar un posicicnamiento muy distinto de los sitios
de goma, en donde se necesita una cantidad muy pequeria de
goma. Esto significa ventajas con respecto a la suavidad,

drapabilidad, absorcién etc.

En el caso que el patrén de goma comprenda una pluralidad
de sitos de goma discretos el nimero de sitios de goma
por unidad de &rea debe totalizar entre 25 y 350000
sitios de goma por m?, preferiblemente entre 300 y 180000
sitios de goma por ‘m? m&s preferiblemente entre 800 y
50000 sitios de goma ﬁor m?. De acuerdo a una modalidad
el tamafio de cada sitio de goma debe totalizar entre 0,15
y 150 mm?, preferiblemente entre 0,5 y 100 mm? y mas
preferiblemente entre 1 y 15 mm?’. De acuerdo a una
modalidad alternativa el tamafio de cada sitio de goma
totaliza entre 150 y 400 mm?, que aplica para ciertos
patrones de goma compuestos que comprenden lineas
delgadas por ejemplo un mm de ancho, formar por ejemplo

un simbolo o patrén figurativo. En tal modalidad el

nimero de sitios de goma por m® estard en. la parte
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inferior del intervalo superior, por ejemplo menos de

800.

En el Caso de sitios de goma grande se pueden utilizar
patrones escogidos, gque significan que cada unidad de
patrén de goma es construida de wuna pluralidad de
pequefios puntos escogidos. El tamafio del sitio de goma en
este caso se define como el &4rea circunscrita de la
combinacién de puntos escogidos que forman una unidad de

patrén de goma.

De acuerdo a una modalidad adicional el patrén de goma
estd compuesto de lineas continuas que forman por ejemplo

una red.

Las gomas preferidas son aquellas cominmente utilizadas
para papel, tales como carboxi metil celulos; {CMC),
polivinil alcohol (PVQOH), etileno vinil acetato (EVA),
polivinil acetato (PVAc), 4cido etileno acrilico, A&cido
vinil acetato acrilico, acido estireno acrilico,
poliﬁretano, cloruro de polivinilideno, almidén, almidén
quimicamente modificado, dextrina, polimeros solubles en
agua tales como latex y coloides lechosos en los cuales

caucho natural o sintéticec o pléstico esté& suspendido en

62
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agua. En caso que las redes de material sean de
materiales- diferentes a papel, 8son escogidas gomas

adecuadas para estos materiales.

Se prefiere que las gomas que son utilizadas tengan un
contenido seco relativamente alto, en razén a que ‘esto

posibilita una ubicacién distinta de los sitios de goma.

Se entiende que tres o mas estaciones de aplicacién y

laminacién de goma se pueden suministrar.

Las gomas coloreadas también se pueden utilizar, lo cual
da un efecto de sombra y junto con el un efecto patronado
al material. En una modalidad preferida de la invencién
uno de los patrones de goma es escogido con el fin de
suministrar una resistencia de unién deseada y adhesién
entre las capas, mientras el otro patrén de goma es
escogido para suministrar un efecto estético. La primer
goma puede ser coloreada mientras la sequnda goma es
coloreada. La goma con diferentes colores también se
puede utilizar para diferentes patrones. Ambos patrones
pueden, por supuesto, ser escogidos para suministrar una
apariencia estética. Cualquier patrén opcional se puede

utilizar, tales como patrones de punto, lineas rectas o

£38
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curvadas, figuras geométricas, figuras de fantasia,
logotiposa, textos, letras etc. Los sitios de goma también
pueden estar en la forma de lineas continuas por ejemplo
que forman un patrén de red. En la figura 4 un patrén de
red se in&ica con el numeral 30 y un patrén figurativo se

indica con el numeral 31.

En la figura 3 se muestra un ejemplo de un papel bicapa
26 producida de acuerdo con la invencién, en el cual se
denotan sitlos de goma 27 entre dos capas de papel 1 y
16. Entre los sitios de goma 27 las capas de papel 1 y 16
son libres y separadas una de la otra y se crean espacios
vacios 28 los cuales incrementan la capacidad de masa y
absorcién del material, propiedades que son importantes
para por ejemplo papel absorbente suave. La segunda red
de papel puede oponerse a los sitios de goma que tienen
ligeras impresiones compactantes 29 originadas por los
rollos patronados laminantes 19 y 22. Las impresiones 29
mostradas en 1los dibujos también son el resultado de
aquel de la capa 16 entre los sitios de goma 27 se pandea

ligeramente desde la primer capa 1.

Uno o ambos de los rodlillos de transferencia de goma

patronado 5 y 12 asi como también no o ambos de los

&7



rodillos de laminacién patronados 19 y 22 pueden aser
soportados de tal forma que ellos puedan facilmente
oscilar hacia fuera y hacia dentro de la posicién
operativa. La superficie patronada sobre los rodillos 5,
12, 19, 22 puede ser preferiblemente suministrada en las
forma de manguitos intercambiables, gque involucran una

radpida posibilidad de cambio de patrdén.

También en esta tercera y cuarta agarradera de presién la
presién debe ser baja pero suficientemente alta para
suministrar un engomade junto con las dos redes de papel
l y 10. Se suministra preferiblemente solamente una
ligera impresién del patrén del rodillo de patrén 12 en
la segunda red de papel 10. Se denota ademas que las
impresiones estdn solamente en la segunda red 10 aunque
la primer red 1 permanece sustancialmente 1lisa. El

producto de capa laminado se denota con 26.

La tensién de la red de dichas primeras y segundas capas
l y 16 son preferiblemente sustancialmente iguales en la
medida en que ellas son alimentadas en segundas
agarraderas de presién 12. Con este no habrad efecto

escorzo de la laminacién.



23

En una modalidad alternativa de la invencién solamente el
rodillo de laminacién 19 se suministra, el cual tiene un
patrén que corresponde a uno del primero o segundos
rodillos de transferencia de goma 5 o 12, aunque no se
aplica presién mediante ningin rodille de eliminacién al
patrén de goma suministrado por el otro de dicho primer y
segundo rodillo de transferencia de goma 5 o 12. Por
ejemplo en el caso de un patrén de goma que suministra
resistencia y un patrén de goma estético que puede ser de
una goma coloreada, se puede aplicar presibén solamente

al patrén de goma que suministra resistencia.

Se entiende que la primer y/o segunda red -de papel 1 y 16
pueden cada una comprender dos o mas capas, de tal forma
que un producto laminado 26 con tres © mis capas se
forma. En el caso de laminar tres o .mis capas mis goma
y/o una mayor presidén puede ser necesaria en la etapa de
laminacidn comparada que cuando se laminan solamente dos

capas.

Se entiende ademds que se pueden utilizar rodillos de
transferencia y rodillos de laminacién de goma patronada
adicional, en cuyo caso Se pueden laminar tres o méas

capas juntas.

27
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Una unidad de impresién 33 se puede disponer después de
la sequnda estacién de laminaciédn para imprimir un patrén

sobre un lado del producto laminado 26.

Las redes de papel 1 y 16 que son laminadas pueden ser
planas pero también pueden tener  estructura
tridimensional suministrada anteriormente en el proceso,
por ejemplo durante la formacién, desaguado y/o secado de
la red de papel. También se puede suministrar una
estructura tridimensional, al realzar las redes de papel
seco antes de laminacidon. El método de acuerdo a 1la
invencién es muy benigno a tal patrén, de tal forma que
este es mantenido sustancialmente intacto durante el
procesc de laminacién. Otras importantes ventajas de la
invencién son que el papel mantiene sustancialmente sus
propiedades de resistencia a través del proceso, los
cuales se pierden en muchos otros procesos de laminacién
en los cuales ocurre un realzado y deformacién de las

redes de papel en relacién con la laminacién.

En el caso de una estructura relativamente plana del

producto multicapa laminado este se puede convertir en
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rollos densos o productos doblados, lo cual significa

ahorro de espacio y costos.

La figura 5 muestra una modalidad de un papel tricapa en
el cual las capas 1, 16 y 32 antes de laminacién se les
ha ejercido un patronado tridimensional, por ejemplo con
realce. Las estructuras de los patrones de realce son
diferentes, de tal forma que la estructura de patrén de
la capa media 16 es mas basto que aquel de las dos capas
exteriores 1 y 32. Se obtiene un producto con alta masa.
Los sitios de goma 27 entre las capas 1 y 16 pueden, como
se describld, ser aplicadas desalineadas con respecto a
los sitios de goma entre las capas 16 y 32, o ser
aplicadas Jjusto ocpuestas una a la otra. Otras
combinaciones de diferentes patrones de realzado por
supuesto se pueden utilizar de lo que se muestra en la
figura 5. Los productos multicapa que tienen diferentes
estructuras en lados opuestos se pueden crear si dos
capas exteriores tienen diferentes estructuras de realce,
tales como un lado mds basto y un lado mas suave. Los asi
llamados patrones de realzado micro acolchados también
pueden ser utilizados. Una o ma&s capas pueden ser
adicionalmente desrealzadas. En el caso de un producto

bicapa se obtiene un producto de dos lados si una capa es
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realzada y lastra desrealzada obtienen una estructura de

realce diferente.

Los patrones de realce utilizados para diferentes capas
también pueden ser iguales. En este caso las capas pueden
ser realzadas conjuntamente y luego separadas una de la
otra antes de ser laminadas mediante el método de acuerdo
con la invencién. Ellas también pueden ser realzadas

separadamente antes de la laminacién.

El producto multicapa laminado también puede si se desea,
debido a la fuerte unién de capas suministradas por las
manchas de goma, ser realzada después del proceso de
laminacién, creando de esta manera un material mis suave.
Se logra una unidén de capa efectiva debido al efecto de
engomado distinto suministrado por 1los rodillos de
laminacién impulsados en registre con los rodillos de
transferencia de goma. Este efecto de unién de capa no se
reduce cuando se convierte, por ejemplo enrollando el
producto de papel, el cual puede ser el caso para unir

capas suministradas por realzado.
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Al menos una capa de papel puede ser adicionalmente
reforzada con cuerdas delgadas de goma o un agente de
unién curante, tal como latex. El reforzamiento puede por
ejemplo tener lugar en el exterior del producto laminado
después de la laminacién y en registro con el proceso de
laminacién. En el caso de un agente de unién curante el
producto de papel es curado después de la laminacién, por
ejemplo mediante tratamiento de calor. Cuando se
refuerzan las capas de papel de esta manera se pueden
utilizar materiales muy delgados, los cuales de otra
manera no seria posible utilizar, en razén de una
resistencia insuficiente a ser manejada en el proceso de

conversién o en un dispensador.

La red multicapa se puede convertir a cualquier producto
deseado, tales como rolles, toallas de mano dobladas,
secadores, pafiuelos, pafiales etc. Seria una ventaja el
uso de la red multicapa de acuerdo con la invencién en
los asi llamados rodillos sin nidcleo alimentados por el
centro, en el cual el papel es tomado del centro del
rollo. Para una red multicapa convencional en la cual la
unién de las capas estid conectada con realces, las
revoluciones mids interiores, que son comprimidas muy duro

de tal forma que el realzado es mis o menos distribuido,

27
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no saldrd como un producto satisfactorio. En la red
multicapa de acuerdo con la invencién, de otra parte, la
laminacién de las capas se asepara de cualquier efecto
patronante suministrado por realzado o similar que asi
también las revoluciones mds interiores del rodillo sin

nicleo formarin un producto Gtil.
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REIVINDICACIONES

Método para producir una red multicapa (26) de
material flexible, tal comc.J material de papel y
no tejido, por medio de engomar las capas,
Caracterizado por

Transferir goma en etapas subsecuentes a un
primer material flexible conformado de- red (1)
por medio de al menos dos rodillos de
transferencia de goma (5;12) que tiene cada uno
patrén dimensional de porciones levantadas (6;13)
y deprimidas ({7;14) alternativas en primercs {(8)
y segundos {15) agarradera de presién
respectivamente, en un patré4n que corresponde a
la forma y configuracién de dichas porciones
levantadas (6;13) ;

Poner en contactc un segundo material flexible
conformado de red (16) con el lado que lleva goma
de dicho primer material flexible de red (1) en
al menos una agarradera de prensa adicional
(18;23) entre a menos un rodillo de laminacién
patronado (19;22) y n rodillo de impresién (9),
dicho al menos un rodillo de laminacidén patronado

tiene un patrén tridimensional de porciones

27
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levantadas (20;24) Y deprimidas (21;25)
alternantes que tienen una forma y configuracién
con el fin de aplicar presién a los primeros y
segundos materiales conformados de red combinados
sustancialmente solo justo o puestos al menos en
algunas de las Areas que llevan goma de la primer
red de material conformado (1), en donde el al
menos un rodillo de laminacién patronado (19;22)
es impulsado en registro con el primer (5) y/o

sqgundo (12) rodillo de transferencia de goma.

Método como se reivindicé en la reivindicacién 1,
Caracterizado por

Que el patrén tridimensional del primer rodillo
de transferencia de goma patronado (5) es
diferente de aquel del segundo rodillo de

transferencia de goma patronado (12).

Método como se reivindicé la reivindicacién 1 o
2,

Caracterizado por

Que al menos dos rodilles de laminacién
patronados (19;22) son suministrades, en-donde el

primer rodillo de laminacién (19) tiene un patrén
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tridimensional de porciones 1levantadas (20) vy
deprimidas (21) alternantes que tienen una forma
-y configuracién que se corresponde con el patrén
de uno de dichos rodillos de transferencia de
goma (5;12), y el segundo rodille de laminacién
(22) tiene un patrén tridimensional de'porciones
levantadas (24) y deprimidas (25) alternantes que
tienen wuna forma y <configuracién que se
corresponde con el patrén de otro de dichos
rodillos de transferencia de goma (12;5).

Método como se reivindicé en la reivindicacién 1
o 2,

Caracterizado por

que un rodillo de laminacién patronado (19) es
suministrado por tener un patré4n tridimensional
de porciones levantadas (20) y deprimidas (21)
alternantes que tienen una forma de configuracldn
que se corresponde coﬁ los patrones de ambos el
primero y el sequnde de los rollos de

transferencia de goma (5;12).

Método como se reivindicé en la reivindicacién 1
o 2,

Caracterizado por
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que un rodillo de laminacién patronado (19) se
suministra por tener un patrén tridimensional de
porciones levantadas (20) y deprimidas (21)
alternantes que tiene una forma y configuracién
que gse corresponde con el patrén de uno de dichos
rodillos de transferencia de goma (5;12), aunque
no se aplica la presién a los primeros y segundos
materiales conformados de red combinados opuestos
a las 4reas que llevan goma aplicados mediante

otro de dichos rodillos de transferencia de goma

(12:5).

Método como se reivindicé en cualquiera de 1las
reivindicaciones precedentes,

Caracterizado por

Que la goma colorada se aplica al primer material
conformado de red (1) mediante al menos uno de
los rodillos de transferencia de goma patronados

(5:12).

Método como se reivindicé en cualquiera de las
reivindicaciones precedentes,

Caracterizado por
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Las gomas de diferente color o tinte son
aplicados mediante el primer Yy segundo
dispositivos de aplicacién de goma patronado

(5;12) respectivamente.

Método como se reivindicé en una cualquiera de
las reivindicaciones precedentes,

Caracterizado por

Que al menos uno de los materiales conformados de
red (1,16) antes de laminacién con el material
conformado de red opuesto se le ejerce un
patronado tridimensional suministrado sobre el
material conformado de red aunque humedo, durante
el secado del material de red y/o en un estado

Seco.

Método comec se revindicd en la reivindicacién 8,
Caracteriza&o por

Que al menos dos capas {(1,16) antes de laminacién
se les ejerce un patronado tridimensional, los
patrones suministrados sobre al menos dos capas
que tienen diferentes estructuras, por ejemplo un
patrén que es relativamente fino y otro patrén

que es relativamente basto.

&
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Método como se reivindicé en una cualquiera de
las reivindicaciones precedentes,

Caracterizado por

Reforzar al menos una capa con tiras de goma o

agente de unién curante, por ejemplo latex.

Método como se reivindicé en la reivindicacién
10,

Caracterizado por

Curar dicho agente de unién después de

laminacién.

Método como se reivindicé en cualquiera de las
reivindicaciones precedentes,

Caracterizado por

Que los patrones de los rodillos de transferencia
(5;12) son escogidos de tal forma que la goma se
aplica a dicho primer material de red (l) en una
cantidad que <corresponde entre 0,03 y 9%
preferiblemente entre 0,1 y 6% del area total de
superficie del primer material conformado de red

(1).
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Red milticapa ({26) de material £flexible, tal
papel y no tejido, comprende al menos una primera
(1) Yy una segunda capa (16) que esta
interconectada por engomado en sitios de goma que
forman un patrén de goma (30, 31), -

Caracterizado por

Que las capas son engomadas juntas por al menos
dos patrones de goma (30, 31) que son diferentes

en forma y/o color.

Red multicapa como se reivindicé en 1la
reivindicacién 13,
Caracterizado por
Que el tamafio de cada sitio de, (30, 31) totaliza
entre 0,15 y 150 mm?, preferiblemente entre 0,5 y

100 mm?® y mas preferiblemente entre 1 y 15 mm?.

Red multicapa reivindicada e 1la reivindicacién
13,

Caracterizada por

Que el tamaflo de cada sitio de goma (17) totaliza

entre 150 y 400 mm?.

£z
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Red multicapa como se reivindicd en cualquiera de
las reivindicaciones 13-15,

Caracterizada por

Que los sitios de goma (30, 31) toman un drea
total de entre 0,03 y 9%, preferiblemente entre
0,1 y 6% del &rea de superficie total de la capa

respectiva (1,10).

La red multicapa como se reivindicé en una
cualquiera de las reivindicaciones 13-16,
Caracterizada por
Que la goma en al menos algunc de sitios de goma

(30, 31) es coloreada.

Red multicapa como se reivindico en 1la
reivindicacién 17, caracterizada por
Se suministran sitios de goma (30, 31) de

diferente color o tinte.

Red multicapa como se reivindico en una
cualquiera de las reivindicaciones 13- 18,

caracterizada por

gy
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Que al menos una de las capas (1, 10) tiene un
patrén tridimensional suministrado antes de unién

con la capa opuesta.

Red .multicapa como se reivindico en la
reivindicacién 19, caracterizada por
Que al menos dos capas (1, 16) £ienen un patrén
tridimensional suministrado antes de unién con la
capa opuesta, los patrones suministrados sobre al
menos dos capas que tienen diferentes
estructuras, por ejemplo un patrén que debe ser
relativamente fino y otro patrén que es
relativamente basto.

Red multicapa como se reivindicoe en la
reivindicacién 17 o 18,
Caracterizada por
Que la red multicapa tiene un lado externo con
una estructura tridimensional relativamente basta
Y un lado externo con una estructura
relativamente lisa.

Red multicapa como se reivindico en una

cualquiera de las reivindicaciones 21 y 21,

&
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Caracterizado por
Que la red multicapa tiene al menos tres capas,
con una capa media que tiene una estructura

tridimensional relativamente basta.

23 Red multicapa como se reivindico en una cualquiera“

24.

25.

de las reivindicaciones 13-22

Caracterizado por

Que al menos una capa se refuerza con cuerdas de
goma © agente de unién curante, por ejemplo

latex.

Red multicapa como se reivindico en una
cualquiera de las reivindicaciones 13-23,
Caracterizado por
Que al menos una de las capas (1,10) tiene huecos

en ella.

Un rollo todo doblado, limpiador, pafiuelo, pafal
y similar de material conformado de red,
Caracterizado por

Dicho material conformado de red es una red de
multicapa como se reivindico en cualquiera de las

reivindicaciones 13-24.



26.

27.
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Un rollo de material conformado de red como se
reivindico en la reivindicacién 25,
Caracterizado por

Que dicho rollo es un rollo sin nicleo alimentado

por el centro.

Un producto de material conformado de red como se
reivindico en la reivindicacién 25 o 26,
Caracterizado por

Que dicho material conformado de red es papel

tist.
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EMILIO FERRERO
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Trémite 011
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Teniendo en cuenta que la solicitud de privilegio de patente que se tramita bajo el expediente
indicado en la referencia, refine los requisitos de forma establecidos en 1a Decisién 486 de la
Comisién de la Comunidad Andina, el Tratado de Cooperacién en Materia de Patentes (PCT), el
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