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FORMULARIO UNICO DE SOLICITUD DE PATENTE

PCT
ENTRADA EN FASE NACIONAL
SOLICITUD DE:
@ X Patente de Invencion. [J Patente de Modelo de Utilidad.
[J Capltulo I. Capitulo I
@ Nombre: SCA HYGIENE PRODUCTS AB IDENTIFICACION
socledad constituida y existente bajo las ,
sou:(;rl;r;wre layes de Sueda cc. O Nt O
Direccién: SE-405 03 Gdtaborg, cee. 0. o [
Suecia. Cual
Domiclllo: Goteborg, —
Suecia. Ndamero
IDENTIFICACION
Nombre: EMILIO FERRERO 5 ]
REPRESENTANTE [Direccion: ~ Camera 4°. No. 72-35 C.C. NIT
APODERADO |Teléfono: 347 36 11 CE ] Otro ]
Fax; 217 92 11 -
E-mail: clientes@camyp. com, Cual
Domicio:  Bogotd, Colombla, Nomero 438.018 T.P31.929
G 1. Anders ANDERSSON 2. Eva-LI SAARVALI
Skeppargriind 4A, Bjdrmasgatan 5,
INVENTOR (ES) S-444 31 Stenungsund, S-426-53 Vistra Frilunda,
(72) Suecia. Suecla.
PCT (86)

Solicitud Intemacional No. PCT/SE03/00327 Fecha: 26 de febrero de 2003
Publicacién Intemacional No. WO 03/072344 A1 Fecha: 4 de septiembre de 2003

Thtulo (54) .
METODO Y DISPOSITIVO PARA PRODUCIR UNA RED MULTICAPA
DE MATERIAL FLEXIBLE, TAL COMO UN MATERIAL DE PAPEL Y NO TEJIDO, Y

MULTICAPA Y PRODUCTO PRODUCIDO MEDIANTE EL METODO

B31F 5/04

Clasificaclén Internaclonal (51)

(32) Fecha | (31) Namero de Salicitud
26 de febrero de 2002 l 0200590-8

Fecha: 13 de septiembre de 2004

Prioridad | (33) Pals de Origen
siX Noll l SE.

G Comprobante de pago No.:

0472678
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Comprobante de pago de la tasa de presentacién de la solicitud por $ 422.000.00.
Comprobante de pago por reivindicacién de prioridad.

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

Paderes, si fuere el caso.

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

Declaraciones.

Copia de |a solicitud internacional. (Resumen, descripcion, reivindicaciones, dibujos)

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

Copia del examen preliminar sfectuado por la IPEA.

Traduccién del examen preliminar efectuado por la [PEA.

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 del material biol6gico.
Arte final 12x12

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

Otros

@ FIGURA CARACTERISTICA
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@ Solicito la concesién de la patente, NOMBRE:  EMILIQ FERRERO

C.C. 438.019 de Usaquén T.P. 31.929
s MRE/mm.ld-1014-
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Ly hﬁyﬁﬁ - - trademarks, commercis| names,, traderemblems,
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: B Panpdmhs,moddmdeuﬁl_:dad,dm
R - industriales, mgrmﬁm ibiica, © mombres
L G — . . comerciales, ensefias, lenas miertiales.
a0t 2 F1J - F ‘e b E ' - - - . .
REPRESENTACION Y PODER REPRESENTATIONAND & = ::1-3%
.. POWER OF ATTORNEY ° .. & =4
s —5—
K ® 1 (we), the undersigrad/Yo (nosotros), abajo firmado (s) Loz 4
SCA HYGIENE PRODUCTS AB =
of/ domiciliado (s) en$-405 03 Goteborg, o
SWEDEN -
ﬂgmn nombramos a EMILIO FERRERO, 31929; in due compllance with the umofp-nﬁl 1et. of article 543
PERDOMO, LUZ CLBMENC]A PAEZ. . of the Commaercial do here! lppo t EMILIO FERRERO,
GERMAN domieciliados en Ja 31929; CONZALO PERDOM 831; LUZ CLEMENCIA
(.P:mn 4L ‘Colombia, en obedecimiento a lo PAEZ, tpa. 23555 and GERMR;-I CAVELIER, tpa. 832,
toennlﬁl"dclhthﬂoﬂ!del&dlguda domiciled at lmn#N'n-asmﬂl,Colombl.,thoﬂntu
uplentes, orden, como mis (mullmys)h' e cnm.: Pﬂnppalnhuntdpd md, n?:urou:" e :llhtlv- fo :.I'i 1'.'.‘3 ou'd-hlfr d th:tlyr
en l'l.l. T us
os loa asuntos de n. industrial ;;runnhnm facultad ‘para matters with fmcul tg'umnedﬂ notifiontions lnd‘top:;l;lnt
recibir notlficacionss y mbm apoderados judiclaies o sttorneys In and out of Court. The first alternate shall nplnu
de.mm primer representante su llnhmmphmial the principal in case of his a otofhin or de:
- en ceso de susanitla o h\poshmnto temporal o 4mpediment. The same rule w hcmh:he d
de aquél “La -misnia ngln se aplicarf cuando el alternale representative Is to nphm irst-oney or when.
o repmmtanh uplenta, laudc resmplezar al primera, third is to replace the frst or second hl.'n'l.ll'l 1R -thelr turs, or
orl:::l {} mlpthmo -;g;p plenh, . :o nt;::: o °'flntt'::llv:,ﬂcll‘r tmmﬂml:mmlnm I!t':‘l"lt.hlllP tr‘l'l;.“'pa.l
oe¢ X en su caso, O am resen! ar
'Pednrulnp‘ o la representscién bog them, shall state thiir intention not” to act s
mediante declnn:lﬁn nuhnl:ludg& , Notarlo Pdblico en pnnnnﬂm through a declarition given before a Notary
Colombis, .n_nox Notada, u.otro F pnario. Pdblico, 0 Cénsul | -Public In Cyloinbia, ut- I'u:llN or another Publle Gfficial
de Colombls, en el extranjero; y al'sa tratsre de impedimento, or & Colombian Consul abroad; and In case of impediment, the
con ol certificado respectivo. S{ alguna de'los" nombrados faltare E'hh cartificate shall suffice. If ahy of pﬂl
definitivamente, s} te - tomark’ su:lugar, Cuando cesare la be definitely absent, the ﬁollow‘ln; dtu-mh I take
ausencia o lmpedl.mmh del’ representan pﬂnd'm.l, o de su hh pllea. When tho absence or impediment of the :Ind
primero o sagundo suplentes, en su“caso, podrin ejercer la representative, or of the first or second, nllsermtn int
representacién, en su orden, uno u otros segin el caso, censes, the representation csn be taken wgain in thelr lequencn,
asumléndola por el solo hecho de efercarla, cesando en ese by the principal, the first or second alternate depund.l:q.q
momento el eerciclo de la -representacién por el primero, and the mere fact or its exercise will suffice. The exercise of the
segundo o tercer suplente en su caso. represaritation by the !lnt, second or third alternates in thelr
Ademés, conflero (conferimos) poder a los ;bogldol arriba m.h.u.nd“
mmbndou, X olmmr la proteccdén de mi (nuestra) In addition, ,we '-i’ : '-F!m -Wﬁmm of the
Ro conira la competencia’ deileal, a cuyo above-named attofpiys "ﬂu " JG{’@‘*&*’ muey foblain the
nfe: sutorizo (nnnl » u loa ‘dichos apodersidgs. pam que me protection .of o ‘ our) oAb BT Ao t the
(nos) representen ante cualesquisra “entidades o personss, unfllrcompetlt - 7H DR Epe i tw: ﬂ e he said
ejerzan o no jufiadicclén, lnnnh ante las del orden attorneys to reg ,.;-‘-!‘ - '-"ﬁﬂ AR AYtliprites or:persons,
administrativo, -contencloso- vo. y* jud.ldl.l, asl como | - with or wit iy ;Q‘;_IJ ‘ Jedially Lisos! 5, trative,
1~4 tribunales de erbltrm¥ntor en tnr.lo }o” concernlente a_los administrative [fedntentdk nand. jud .sal’well: a3 before
e e o R R R T D
. . a ptanty-u us
marcas de Hbrln, l!cﬂnu, ‘defensivas, de -:-E"ﬁm the registratic Stradifiitarkys. 1) dd'-nulv!,mdilmm
comerciales, nombres comeréales, ensefias, varledades owrks, slogafis, tom .; mqglgnl,twgetnl
vagetales y denominaciones.de oﬂ,m, -sti renovacidn, lnnpuo vnrltuu and ¥ nom htions of orlgln, I renewiil,, assignment,

amblo de pombre o donficlllo, cancelacién voluntars; y
mghuodeuandndcmdeuudendlu, )hlm:lomdc “gl n

ncldd roteccidn del consumidor, :
e e sy p’&ﬂﬂ.""&“ﬁ'ﬁ." observatiosk

éaﬁEélla‘Hom and the
g o!unoftlu sbova rights; b) Actions of

eonlumr, Itbm or
I:lve or Cotit "¢ a‘ﬁeﬂzrlon, ‘nullity,

medidas califelares, conceslén .de lcenclas, In tutels, la | Infringemien ting “of licenses, the action: for wilt
proteccién, e “secretos industilales, y en general los juicios m an"“ trade sdcrets, and' I.nngen:nl‘:he
civllu, peniies, administrativos o contenciceo-administrativos dvll. pn administrative sults relating to thosefrl h‘ﬁ
is can estos derechos; accionss y p t‘ sults institued by me (us) or me(ullgk
pmmnvnm 0'se nos promilieyan. Y pnn en todos thnt in all the sbove matters they may substitute this Power of
asuntos airiba determinados, puedan sustit nh tnandate, Attormey, comipromise, eondlhte, it the facta of the case,
t Ir, concillar, admitlr Joe hechos del proceso, desistls, desist, cancel, recslve, resign, and mtify acts done by
cancelar, r&iblr, renunclar, y ratificar los actos de agentes representatives without a power of attorney.
oﬂm - .
TRADUCCION No. |7 4
Glven and signed this/Dedoy firmpdoboy = NaRiaeLvi-a wo GTELO7 '37
Gothenburg 19. February 1999 ' me o ln'mm- Oﬂclal
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Lof E.e..ent Dep.ea:ma,w - . ——




LEGALIZACION . LEGALIZATION

H Sefior Cénsul ‘de Colombia debe @xpedir un cwrtificodo  The Colombia Consul must lesue

o o bericla Jegal! mﬁ: existence of the cu iy
el po:'i::, @ ‘E}r hﬁ:‘rc;o? - '::dj:bhma“ ue: Pm:gf.-lAttomqma) (t.l;;t thl:.t .3 #‘ .
personas que o e or eatén sutorizadas para enmpcn

famos ‘que muestre: ﬂﬂmcwhl_ ofg hmbdnd M‘ﬁ!&g
;.r:ogc? el -o-heclwl Q). (2); ™. uhuw“th- Congul the evidence to prove tha above facts

and 3).

< &
- E= TRADLCCION Nei 707177
u 25 MARIA ELVIHA m'n'rgl_g-
o) AN Inglés - Elpunol . Inglds
P e — = fes. No. 2079 Min, lusiicla
o & o e . ;
=ﬁ hrw) E.‘ v f 1.
E Y1, the undersigned RICRARD STRUM, KRotary Public of Gothenburg,
# gwedﬂn do hereby certify,
[
. that Bengt Yorsbult
has perscnally signed 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
o] .:9 sign jointly for and on behalf of
S b o m HYGIENE PRODUCTS-AKTIEBOLAG - Org.No. 556007-2356
< uigcording to a Swedish Certificate of Registration, dated
s t Forshult is duly suthorized
g'g a‘document on bahalf of the company .
=S 'ay of February 1999 ¥ 3
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TRADUCCION OFICIAL No. 17.07/99 preparada por Marfa. Elvira

Martelo, Traductora Oficial aprobada por el Ministerio de
Justicia por Resolucién 2879 de 1995 y reconocida por el

Ministerio de Relacionee Exteriores.

(A continuaciébn se traducen los sellos y legalizaciones de un
documento escrito en inglés y espaficl, por el cual SCA HYGIENE

PRODUCTBE 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.
chkkkdkkk
Yo, el abajo firmante RICKARD STROM, Notario Pifiblico de

Gothenburg, Suecia, por el presente certifico,

que Bengt Forshult

ha firmado personalmente el documento antefRiain

" A. \IETOE T4 I, HRIIN.
m“u“ﬂrl

SANNA asflrmade v por
i e 21 SET 2004 1. .
E n,rbtin#dsbidame te

\ *. ¥ A
PM!I.D rat sa!? :‘Alu.)-\:

e CHOMPPe | de.gBCA

gue de acuerdo con el poder de fecha
GUNMAR ANDERSSON y SVEN-ERIK WINLOF,

autorizados para firmar conjuntamente

HYGIENE PRODUCTS AKTIEBOLAG -

Org. 56007-2356, Begin

Certificado de Registro Bueco de fecha 1998-020, Bengt Forshult estd
debidamentes autorixado para firmar dicho documento a nombre de la compafiia.

Gothenburg, 25 de febrero de 1999.

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

Exp. No.: 79234

Derechos: SEK 350:-.



No. 3066

El Ministerio de Relaciones Exteriores en Estocolmo por el

presente certifica gque el Sr. Rickard Strdm, Notario PGblico de

Goteborg, ha expedido y firmado la declaracitn anterior en su

capacidad oficial.

Derechos Estocolmo, 25 de marzo

Kr. 120 PAGADOS de 15999

{(Firma ilegible) Inger H8gberg. (Sello en tinta) Ministerio de

Relaciones Exteriores.

o e owm  wwm

(En ‘espafiol) Certificacién de la capacidad legal de Bengt

Forshult y de la existencia legal de SCA HYGIENE PRODUCTS
AXKTIEBOLAG expedida el 5 de marzo 1999 por el Consulado de

Colombia. en Estocolmo bajo el No. 022. (Firma) M. Smith. MARIA

SMITH RUEDA, Encargada de 1las Funciones Consulares. Sello

consular en tinta. Pagados

impuestc de timbre y derechos

conaulares.

No. 001329. (Firma) M. Smith. MARTfA SMITH RUEDA, Encargada de

las Funciones Consularee. Sello consular en tinta. Pagados

impuesto de timbre y derechos consulares.

{Al anverso) Legalizaci6n de la firma que antecede expedida por



s

el MINISTERIO DE RELACIONES EXTERIORES 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

ingiéa - Espafiol = Inglds
IuMMMnA':.‘idu
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' GAVELIER
ABOGADOS

¥ EDIFICIO SISKI
ERA 48 N* 7238
A, 8 — COLOMBIA

356

CESION

ASSIGNMENT

- Yo, (nosotrus) abgjo firmado (s)

—

domiciliado(s) en

I (we), the undersigned (Yipseins, Asap il'nmndu

ANDERS ANDERSSON
of

Skeppargrind 4 A

$-444 31 STENUNGSUND
Sweden

declaro{amos) bajo juramento ser iinico(s) y verdadero(s) inventor(es) de
invencién:

METODO Y DISPOSITIVO PARA FRODUCIR UNA BED

MULTICAPA DE MATERTAL FLEXIBLE, TAL COMO UN'

MATERIAL DE PAPEL Y NO TEJIDO, Y MULTICAFA
DE PRODUCTO PRODUCIDO MEDIANTE EL METODO.

declaro(amos) asl mismo que cedo(emos) y transficro{crimos), sin
limitacién, & favor de la sociedad
SCA EYGIENE PRODUCTS AB

constituide y existente de conformidad con las icyes dc Suecia

domicilisda en _ SE~405 03 Goteborg, Suecia.

%@ los derechos inherentes & dicha invencidn y que la citada Compafia
queda facultads pars solicitar en su nombre Iz patente de modelo de
utilidad correspondicnte cn I Repiiblica de Colombin

state(s) under oath to be sole and true inventor(s) of the invention:
Method and device for producing a multi-ply web of flexible material,
such as paper and monwoven, and multl-ply material and product
produced by the method

statc as well, that assign, without rescrvations or limitations in favour of
SCA HYGIENE PRODUCTS AB

a 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 hereby is enabled 1o apply, in its name, for the cormesponding
ulility patent application, in the Republic of Colombia

Dado y firmado hoy/ Given and signed this
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. AUTENTICACION NOTARIAL (INDIVIDUO) NOTARIAL AUTHENTICATION (INDIVIDUAL)

As /Y dias del mes de ' de |  Onthis I@?‘H‘ thynf%;’gtf 200
200 L anle mi, Notario Piblico de before me, a Notary Public of MM#M_

comparecidteron) personaimente S« naar Midbigury personally appesred Mp Rdne @Al aw

aquienya)’doy fe de conocer y me consia que e3{son) la{s)-persong(s)- to me known, and known to me l.obellwpemﬂdjwhuuncuwdthll

firmantesydel documento que precede, y quien{es)-tiene(n) capacidad foregoing document, and who has thawe)-icgal capacity to execute iL

lcgal para otorgario. 2 - ~—
ENST LIOH '

Notario Péblico/Natary Public

o)
A
*

DNy S
OL y APOSTILLE

(Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

I, COUNMIY: .oocrerecrerrererrmrserssssrserssresr s s renmra rm sus s e o s sommrararansemsansses
This public document

2. hasbeensignedby.........oonriiii e
3. acting in the capacity of ...........feceiiircriiniiiciciricnrennnn.
4.  bears the seal/stamp of ........ .4 .ccciviriiencnisiie e

5. &t f 6. the

7 2
8. No e e e s
9.  Seal/stamp 10.

Signature




TRADUCCION OFICIAL No. 09.22/04b realizada por Diego Vargas, Traductor

Oficial, Resolucifn No. 0001 de 1999 del Ministerio de Justicia y

registrado ante el Ministerio de Relaciones Exteriores de Colombia.

A continuacién se traducen los Bsellos y legalizaciones de un
documento de Cesién escrito en inglés y espaflol por medio del cual
ANDERS ANDERSSON, domiciliado en Skeppargrdnd 4 A, S-444 31
STENUNGSUND, Suecla, declara bajo juramento ser finico y verdadero
inventor de la invenci6n: Mé&todo y dispositivo para producir una red
multicapa de material flexible, tal como ﬁn material de papel y no
tejido, y multicapa y producto producido mediante 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 eu nombre la
patente de modelo de utilidad correspondiente en la Repiiblica 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 (INDIVIDUO) del 14 de junic de 2004, por
medio de la cual se autentica la firma del Sefior Anders Andersson en

el anterior documento y su capacidad legal para otorgarlo.
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CESION

ASSIGNMENT

\Yo. (nosotros) ebajo firmado (s)

k]

I (we), the undersigned { posstes 484D fzmdmj

f-\ . EVA-L] SAARVALI
< i —b of
Bj6rnisgatan §
domiciliado(s) en $-426 53 VASTRA FROLUNDA
Sweden
—b

declaro{amos) bejo juramento ser tinica(s) y verdadero(s) inventor{es) de
.nwncidn:

METODO Y DISPOSITIVO PARA PRODUCIR UNA RED
MULTICAFA DE MATERIAL FLEXIBLE, TAL COMO UN
MATERIAL DE PAPEL Y NO TEJIDO, Y MULTICAPA
Y METODO PRODUCIDO MEDIANTE EL METODO,

state(s) under oath to be sole and true inventor(s) of the invention:
Method and deviee for producing s multl-ply web of flexible material,
such as paper and nonwoven, and mulitl-ply material and product
produced by the method

state as well, thal mssign, without reservations or limitations in favour of
SCA HYGIENE PRODUCTS AB

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

declaro(amos) as/ mismo que cedo{emos) y (ransficro{crimos). sin domiciled in
limitacidn, a favor dc la socicdad

S-405 03 GOTEBORG
constituida v cxistente de conformidad con las leyes de _Suecia Sweden

domicilisda cn _ BE-405 03 Goteborg, Suecia,

%o: los derechos inhcrenics a dicha invencidn y que la citada Compafila
queda [acultndn para solicilar en su nombre la patente de modelo de
utilidad correspondiente en la Replblica de Colombia.

all rights inherent 1o said invention and that the sbove mentioned
company hereby is enabled to apply, in its name, for the corresponding
utility patent epplication, in the Republic of Colombia

Dado y firmado hoy/ Given and signed this
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. by Bengt Persius, Notary Public in Kungsbacka

No. 04-4089

ey TN




L] ‘ N i
-‘ 3 ' . ‘/y
TRADUCCION OFICIAL No. 09.22/04a realizada por Diego Vargas, Traductor
Oficial, Resolucién No. 0001 de 1999 del Ministeric de Justicia y

registrado ante el Ministerio de Relaciones Exteriores de Colombia.

A continuacién se traducen los s8ellos y legalizaciones de un
documento de Cesifén escrito en inglés y espafiol por medio del cual
EVA-LI SAARVALI, domiciliada en Bjdrnisgatan 5, S-426 53 VASTRA
FROLUNDA, Suecia, declara bajo juramento ser f(nico y verdadero
inventor de la invencién: Método y dispositivo para producir una red
multicapa de material flexible, tal como un material de papel y no
tejido, y multicapa y producto preducido mediante el método y asi
mismo declara que cede y transfiere sin limitaci6n a favor de S8CA
HYGIENE PRODUCTS AB, una B8ociedad 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 compafiia queda facultada para solicitar a su nombre la
patente de modelo de utilidad correspondiente en la Repiiblica de
Colombia.

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

Firma Ilegible
Firma EVA-LI SAARVALI

Sello: NOTARIUS PUBLICUS MOLNDAL
Firma Ilegible

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

en el anterior documento y su capacidad legal para otorgarlo.
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Method and device for producing a muiti-ply web of flexible material, such as
paper and nonwoven, and mult-ply material and product prodnced by the
method

Technical field

The present invention refers to a method for producing 8 multi-ply web of flexible
material, such as paper and nonwoven material, by means of gluing the plies. Especially
it refers to production of tissue products such as toilet and kitchen paper, paper towels,
further refers to a multi-ply web of flexible material, such as paper and nonwoven,
compriging at least a first and a second ply, which are intercormected by means of
gluing in a glue pattern. 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 prodnce the final
tissue product. Herewith a2 more flexible and softer tissue product is obtained as
compared to if one single ply with a corresponding thickness and basis weight had been
producedufortbe_]mimtedprodncLIheabsm’oﬂupacitymdthnbqum
moreover improved.

The lamination of two m:ﬁmﬁuuepﬁesisoﬁenmdebyofgllﬁng.A
mechanical emboasing of the plies is also often performed before they are glued
together. It is further known to laminate two plies only by means of a mechanical
embossing, at which a mechanical joining of the plies occurs in the embossing sites.

Through for example EP-A-796 727 it is known to first emboss two paper plies ina
three dimensional structure with alternating raised and recessed portions, after which
giueisa.ppliedtoone.ofihsplieundﬂmtwopliesarejoinedinapreunipbetween
two embossing rolls, so that the raised portions of the respective pliea are glued to each



WO 03/072344 PCT/SE03/00327

10

15

20

2D

30

2

other. A gimilar embossing procedure is shown in EP-A-738 588, according to which
the glue also has a colouring effect.

Jn WO 95/08671 there is enclosed an example of so called nested embossing, in which
the two individually embossed plies are combined and joined with the mised 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 leminating two paper plies,
which are fed over & pattern roll each, said pattern rolls having alternating raised and
recessed portions and where ghie is epplied to one ply while this is led over the roll.
‘The two paper plies are then glued together in a nip between the two pattern rolls,
which are in register with each other so that a joming and compression of the paper
plies occurs in & pattern corresponding to the raised portions of the pattern rolls.

A drawback that occurs in connection with embossing a paper web where this is
compreased in spots, is that a considerable strength reduction occurs in the embossing
and glue sites, which effects the strength properties of the entire paper product. Strength
reductions of up to 70% of an embossed paper as compared to a corresponding
unembossed paper are not unusual.

US-A-3,672,950 discloses a method for producing & quilted or cushioned adhesively
laminsted tissue product in which ghue is applied in & certsin pattern to one tissue ply in
a press nip between a first pattern roll and an impression roll. This ply is laminated to
another ply in a press nip between the same impresgion roll and a second pattem roll
having a pattern corresponding with that of the first pattern roll and driven in registry
with the first pattern roll. The two plies are in different conditions of stress during the
lminaﬁonpmceas,aolhataquiltedorcushionedproductisprovided.

Object and most Mparmnt features of the invention
The object of the present invention is to provide a method for producing a multi-ply
web of flexible materisl, such as paper and nonwoven and combinations thereof, '
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wherein at least two plies of flexible material are laminated together. The lamination
should be lenient to the material so that the material structure of the plies is
substantially maintained as well as its strength properties. The absorbent capacity and
bulk of the finished product should moreover be high.

This has according to the invention been provided by bringing a first pattern roll,
having a three dimensional pattern of alternating raised and recessed portions, in
contact with a glue application device, applying glue to a first web shaped flexible
material in a first press nip in & pattern corresponding to the configuration of the tops of
the raised portions, the pattern configuration of the first pattern roll is chosen so that
glue is applied to said first web shaped flexible material in glue sites covering an area
corresponding to between 0.03 and 9% of the total area of the web shaped flexible
material and sparsely distributed over substantially the entire area of the web shaped
flexible material, a second web shaped flexible material being brought in contact with
the glue applied side of said first web shaped flexible material in & second press nip
between a second pattern roll having a three dimensional pattern of alternating raised
and recessed portions corresponding to the paitern of said first pattern roll and an
impression roll, the web tension of seid first and second web shaped flexible materials
are substantially equal as they are fed into the second press nip, the first and second
pattern rolls being in registry with each other, so that the first and second web shaped
flexible materials are pressed and glued together in a pattemn corresponding to the
configuration of the tops of the raised portions of said first pattern roll.

Through this procedure there will be no real ambossing of the material web in
connection with the lamination, but only a gluing together of the plies in a glue pattern.
A strength reduction of the final product is herewith avoided at the same time as a
volume is created between the plies between the glue sites, which increases the bulk
and absorption capacity. The bulk from the separate plies is further substantially
maintained after the lamination process.

According to a one embodiment the glue is a coloured glue.
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Tn one embodiment of the invention at least one of the plies before lamination with the
opposite ply is exerted to a three-dimensional patterning.

According to a further embodiment at least two plies before lemination is exerted to a
three dimensional patterning, the patterns provided on the at least two plies having
different structures, for example one pattem being relatively fine and another pattern
being relatively coarse. ' '

According to stil] a further eambodiment at least one ply is reinforced with strings of
glue or curing bonding agent, for example latex. Said curing agent is cured after
lgminati

The size of each glue site should amount to between 0.15 and 150, preferably between
0.5 end 100 mm®, more preferably between 1 and 15 mm?. In an alternative
embodiment the size of each glue site amounts to between 150 and 400 mm®, The
number of glue sites per area unit should amount to between 25 and 350000, prefersbly
between 300 and 180000 end more preferably between 800 and 50000 ghue sites per m>.
It is pointed out that the glue sites may be regularly distributed over the area of the web
shaped material, but they may also be irregularly distributed, for example arranged in
groups spaced apart.

The term spots in this respect refers to any shape of the glue sites, such as small points,
lines, figures, lettars, phantasy patterns or any desired shape.

The invention firther refers to a multi-ply web of flexible material, such a paper and
nonwoven, comprising at least ome first and one second ply which are interconnected by
gloing in glue sites forming a glue pattern, wherein the glue sites cover an area
corresponding to between 0.03 and 9% of the total area of the ply and sparsely
distributed over substantially the entire area of the ply and that one external surface of
said multi-ply web just opposite the glue sites has substantially no and the opposite
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external surface of said multj-ply web has slight compeacting impressions in the material
provided in connection with the joining of the plies.

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 described with reference to an
embodiment shown in the accompanying drawings.

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

Fig. 2 is a schematic cross section of an embodiment of a two-ply paper produced
according to the method.

Fig. 3a-c are plan views of some glue patterns on a paper ply according to the invention.
Fig. 4 is a schematic cross section of an embodiment of a three-ply paper sccording to
the invention.

Description of an embodiment

Fig. 1 shows a device for producing a two-ply material, e g paper, especisally tissue
paper. A first paper web 1 is fed over a roll 2 towards a glue application station. This
comprises a glue chamber 3 from which giue is applied on a glue transfer roll 4. The
glue transfer roll 4 is in contact with a first pattern roll 5, which along its periphery is
provided with a pattern of alternating raised 6 and recessed portions 7. The glue transfer
roll 4 is only contacting the tops of the mised portions 6, so that glue is only applied
thereon. The paper web 1 is passed into a press nip 8 between the first pattern roll 5
and a centrally placed impresgion roll 9. Glue will thus be applied to the first paper web
1 in a pattern corresponding to the configuration of the tops of the raised portions 6.
The pressure in the press nip between the pattern roll 5 and the impression 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 fhe paper web, i 6 no impression of the raised
portions 6 of the pattern roll 5 into the paper web.
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A second paper web 10 is fed over a roll 11 and into a press nip 12 between a second
pattern roll 13 and the centrally placed impression roll @ The seqomd patieri roil 13 has
a three dimensional petiern of raised 14 and recessed portions 15 corresponding to the
pattern of the first pattern roll 5. The term “corresponding to™ in this respect means that
the raised portions 14 either have the same shape and size of the effective surface area
as the raised portions 6 of the first pattern roll 5, the same shape but a larger effective
surface area then the raised portions 6 of the first pattern roll 5 so as to extend outside
the outer circomference of the glue sites provided by the first pattern roll 5 or a
different shape and a larger effective surface area than the raised portions 6 of the first
paitern roll 5. For example a glue pattern provided by the first pattern roll 5 may be in
the form of groups of three dots arranged in a triangular pattern as shown in Fig. 3a,
wherein the raised portions 14 of the second pattern roll 13 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 20 covering the three dots. In all these cases the relative position of the pattern
on the ftwo pattern rolls 5 and 13 are in correspondence with each other.

The web tension of said first and second plies 1 and 10 are substantially equal as they
are fed into the second press mip 12. Herewith there will be no foreshortening effect
from the lamination. The two pattern rolls 5 and 13 are driven in registry with each
other so that the first and second paper webs 1 and 10 are pressed and glued together in
a pattemn corresponding to the configuration of the glue pattern provided by the first
pattern roll 5.

It is preferred that one centrally impression roll 9 is used for both the first and second
pattemn rolls 5 and 13, as is shown in Fig. 1. However if would of course also be
possible to use two separate impression rolls for the first and second pattern roll 5 and
13, and to synchronize them so that they are driven in registry.

Also in this second press nip the pressure should be low and only sufficiently high to
provide & gluing together of the two paper webe 1 and 10, The pressure in the second
preas nip should not be higher than to canse anly slight compacting impressions 19 just
opposite the glue gites in the second ply 10 facing the second impression roll 13.
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The opposite external surface of said muiti-ply web, i  the surface facing the central
impression roll 9 will substantially maintain its structure unaffected by the lamination
process with no compacting impressions in the material opposite the glue gites, The
laminated multi-ply product is denoted 16.

The paitern on the two pattem rolls 5 and 13 can be optional, but should be chosen so
that glue is applied to the paper web 1 in an amoumt 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 gites are spamely 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 gluse sites, wherein a very small amount of
glue is needed. This means advantages with respect to sofiness, drapability, absorption
etc. In the case that the glue pattern comprises a plurality of discrote glue sites the
number of glue sites per area. unit should amount to between 25 and 350000 glue sites
per m’, preferably between 300 and 180000 glue sites per m? and more preferably
between 800 and 50000 glue sites per m?. According to one embodiment the size of
each glue site amounts to between 0.15 and 150 mm?, prefemsbly between 0.5 and
100mm? and more preferably between 1 and 15 mm?. According to an alternative
embodiment the size of each glue site amounts to between 150 and 400 mm?, which
applies for certain composite ghue pattemns comprising thin lines, ¢ g 1 mm in width,
forming for example a symbol or a figurative pattern. In such an embodiment the
mumber of glue sites per m? will be in the lower part of the above interval, for example
less than 800.

In the case of lerge glue sites screened pattems cen be used, which means that each glue
pattern unit is built vp of a plurality of amall screen dots. The gize of the glue site in this
case is defined as the circumscribed area of the combination of screen dots forming a
glne pattern umit.

According to a further esnbodiment the glue pattern is composed of continuous lines
forming for example a network.
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Preferred ghues are the ones commonly used for paper, such as carboxy methyl cellulose
(CMC), polyvimyl alcohol (PVOH), ethylene vinyl acetate (EVA), polyvinyl acetate
(PVAc), ethylene acrylic acid, vinyl acetate acrylic acid, styrene acrylic acid,
polyurcthane, polyvinylindens chloride, starch, chemically modified starch, dextrin,
water soluble polymers such as latexes and milky colloids in which natural or synthetic
rubber or plastic is suspended un water. In case tho material webs are of other material
than paper giues suited for these materials are of course chosen.

It is prefexred that glues having a relatively high dry content are used, gince this enables
a distinct positioning of the glue sites.

Coloured glues may also be used, which give a visual effect and therewith a pattemning
effect to tho material,

In Fig. 2 there is shown an example of a two-ply paper produced according to the
invention, at which the glue sites between the two paper plies 1 and 10 are denoted 17.
Between the glue sites 17 the paper plies 1 and 10 are free and not attached to each
other and empty spaces 18-are created which increase the bulk and absorption capacity
of the material, properties that are important for e g soft paper. Substantially the entire
bulk from the separate plies is maintained after the lamination. The second paper web
10 can just opposite the glue sites have alight compacting impressions 19 caused by the
pattern roll 13.

Fig. 3a-c show some examples of glue patiems, wherein discrete glue sites 17 in the
form of dots or linee are arranged to form different patterns. The glus sites 17 may also
be in the form of continuous lines for example forming a network pattem.

The paper webs 1 and 10 tht are Iaminated can be either smooth but also have a three-
dimensional structare provided earlier in the process, for example during forming,

dewatering and/or drying of the paper web. A three-dimensional structure may also be
provided by emboszing the dry paper webs before lamination. The method according to
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the invention is very lenient to such a pattern, so that this is maintained substantially

_ Fig. 4 ghows an embodiment of a three-ply peper in which the plies 1, 10 end 20 before

lamination have been exerted to a three dimensional patterning, for example embossing.
The structures of the embossing pattens are different, so that the pattem structure of
the middle ply 10 is coarser than that of the two outer plies 1 and 20. A high-bulk
product is then obtained. The glue sites 17 between plies 1 and 10 may, as disclosed, be
applied offset with respect to the glue sites between plies 10 and 20, or be applied just
oppogite each other. Other combinations of different embossging patterns may of course
be used than what is shown in Fig. 4. Multi-ply products having different structures on
opposite sides may be created if the two outer plies have different embossing structores,
such as one coarser side and one emoother side. So called micro quilted embossing
patterns may also be used. One or more plies may further be unembossed. In the case of
a two-ply product a two-gided 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 embossed jointly and then separated from each other before being
laminated by the method according to the invention. They may also be scparately
embossed before lamination. '

An important advantage of the invention is that the paper substantially maintains its
strength properties through the Iamination process. In meny other lamination processes,
in which an embossing and deformation of the paper webs occur in connection with
lamination, the strength properties of are decreased. In case the laminated multiply web
has a substantially smooth structure it can be converted into dense rolls or folded
products, which msans space- and cost saving. '

The laminated multiply product may also if desired, due to the strong ply bonding
provided by the glue spots, be embossed after the lamination process, thereby creating a
softer material The effective ply bonding is achieved due to the distinct gluing effect
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provided by the second pattern roll 13 driven in registry with the glue transfer roll 4.
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.

Three or more paper plies may of course be laminated with the method described
above. Thus two or more plies may enter the first and/or second press nip.

Different kind of paper with different properties with respect to absorption capacity,
bagis weight, menufacturing technique, fiber composition, chemical additives may be
used in the different plies.

The method is further snituble to use for paper plies having holes therein, since the
main part of the holes will be intact throughout the Iamination process and not be filled
with glne, which normally is the case when gluing the plies together.

At least one paper ply may further be reinforced with thin strings of glue or a curing
bonding agent, such a5 latex. The reinforcement may for example take place on the
outside of the laminated product after lamination 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 plies in this
manner, very thin materials may be used, which otherwise would not have been
possible to use, because of mn insufficient strength to be handled in the converting

'processorinnd:‘npm.

The multi-ply web may be converted to eny desired product, such as rolls, folded hand
towels, wipes, handkerchief, napkins etc. It would be of advantage to use the mmlti-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 the plics is connected with embossing, the innermost revolutions, which are
compressed rather hard so that the emboasing 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, lsmination of the plies is separated from any patterning effect provided by
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embossing or the like and thus also the innermost revolutions of the coreless roll will
form & useful product.

=2
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Claims
1. Method for producing a multi-ply web (14) of flexible material, such as paper and
nonwoven material, by means of gluing the plies,
characterized in
bringing a first pattem roll (5), having a three dimensional pattern of alternating raised
(6) and receseed portions (7), in contact with a glus application device (4), applying
ghue to a first web shaped flexible material (1) in a first press nip (8) in a pattern
corresponding to the configuration of the tops of the raised portions (6), the pattern
configuration of the first pattern roll (5) is chosen so that glue is applied to said first ply
(1) in giue sites (17) covering an area corresponding to between 0.03 and 9% of the
total area of the first web shaped flexible material (1) and sparsely distributed over
substantislly the entire area of the first web shaped flexible material (1), 2 second web
shaped flexible material (10) being brought in contact with the glue applied side of said
first web shaped flexible material (1) in a second press nip (12) between a second
pattern roll (13) having a three dimensional pattern of alternating raised (14) and
recessed portions (15) corresponding to the paitern of said first pattern roll (5) and an
impression roll (9), the web tension of said first and second plies (1,10) are
substantially equal as they are fed into the second press nip (12) the first and second
pattem rolls (5,13) being in registry with each other, so that the first and second first
web sheped flexible materials (1) are combined and glued together in a pattern
corresponding to the configuration of the tops of the raised portions (6) of said first
pettem roll (5).

2. Method as claimed in claim 1,
characterized in

that glue is applied to said first ply (1) in glue sites (17) covering an area corresponding
to between 0.1 and 6% of the total area of the first web shaped flexible material (1)

3. Method as claimed inclaim 1 or2,

characterized in
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that the pattern provided by the raised portions (14) of the second pattern roll (13) has a
larger area than that provided by the raised portions (6) of the first pattem roll (5), so
that the pattern of the second pattern roll (13) extends outside the glue sites (17)
provided by the first pattern roll (5).

4. Method as claimed in any of the preceding claims,
characterized in
that the glue is a coloured glue.

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

characterized in _

that et least one of the plies (1,10) before lamination with the opposite ply is exerted to
a three dimensional patterning provided on the ply while wet, during drying of the wet
ply and/or in dry state.

6. Method as claimed in claim 5,

characterized in

that at least two plies (1,10) before lamination is exerted to a three dimensional
patterning, the patterns provided on the at least two plies having different structures, for
example mepanmbdngrdaﬁvelyﬁnemdmothurpm&nbeing relatively coarse.

7. 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
latex.

8. Method as claimed in claim 7,
characterized in
curing said bonding agent after lamination.

9. Method as claimed in any of the preceding claims,
characterized in
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that the size of each glue site (17) amounts to bstween 0.15 and 150mm’, preferably
between 0.5 and 100mm? and more preferably between 1 and 15 mm?,

10. Method as clzimed in mny of claims 1-8,
cheracterized in
that the size of each glue sits (17) amounts to between 150 and 400 mum®.

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

characterized in

that the nuraber of gine sites (17) per unit srea amoumts to between 25 and 350000 glue
sites per m?, profirably between 300 and 180000 glue sites per m end more preferably
between 800 and 50000 glue sites per m’.

12. Multi-ply web (16) of flexible material, such a paper and nonwoven, comprising at
least one first (1) and one second ply (10) which are interconnected by gluing in glue
gites (17) forming a glue pattem,

characterized in

that the ghue sites (17) cover an arca corresponding to between 0.03 and 9% of the total
area of the ply and sparsely distributed over substantially the entire area of the ply and
that one external surface of said multi-ply web just opposite the glue sites (17) has
substantially no and the opposite external surface of said nmulti-ply web has slight
compacting impressions (19) in the material provided in connection with the joining of
the plies (1,10).

13. Multi-ply web as claimed in claim 12,

characterized in

that the glue sites (17) take up a total area of between 0.1 and 6% of the total surface
arca of the respective ply (1,10).

14, Multi-ply wob s claimed in claim 12 or 13,

characterized in
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that the size of each glue site (17) amounts to betweean 0.15 and 150mm?, preferably
between 0.5 and 100mm? and more preferably between 1 and 15 mm?,

15. Multi-ply web as claimed claim 12 or 13,
cheracterized 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 12-15,
characterized in
that the glue in the glue sites (17) is coloured.

17. Multi-ply web as claimed in any of claims 12-16,

characterized in

that at least one of the plies (1,10) has a three-dimensional pattern provided before
j.cﬁningwiﬁltheoppos'meply.

18.-Multi-ply web as claimed in claim 17,

characterized in

that at least two plies (1,10) 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 pattern being relatively fine and smother pattern being
reinﬁvelycoarse.

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

characterized in

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

20. Multi-ply web aE claimed in any of claims 17-19,

characterized in

that the mnlti-ply web has at least three plies, with one middle ply having a relatively
coarse three-dimensional structure.

- — ——
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21. Multi-ply web a8 claimed in any of claims 12-20,

characterized in

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

22, Multi-ply web as claimed in apy of clanns 12-21,
characterized in
that at least one of the plies (1,10) hazg holes therein.

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

characterized in

that said web-shaped material is & multi-ply web as claimed in any of claims 12-22.

24. A roll of web-sheped material as claimed in claim 23,
characterized in
that said roll is a center-feed coreless roll

25. A product of web-shaped material as claimed in claim 23 or 24,
characterized in
that said web-shaped material is tissue paper.
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The receiving Office is requegted to prepare and tranamit to the Intemational Burean a certified copy of the earfier application(s) (only
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_INTERNATIONAL PRELIMINARY
EXAMINATION REPORT Intemational application No. PCT/SE 0300327

. Basls of the report
1. With regard to the elsments of the Intemational application (Replacement sheets which have been fumnished to

the recelving Office in response to an invitation under Article 14 are referred to in this report as “originally filed”
and are not annexed io this report since they do not contaln amendments (Rules 70.186 and 70.17)):

Deecription, Pagea

1-11 as originally flled
Claime, Numbers
1-25 as originally filed

Drawings, Sheets
15-56 as originally filed

2. With regard to the language, all the elements marked above were available or fumished to this Authority in the
language in which the intemational application was flled, unless otherwise indicated under this ltern.

These alements were available or fumished to this Authority in the following language: , which ls:

O the language of a translation fumnished for the purposes of the international search (under Rule 23.1(b)).
O the language of publication of the Intemational application {under Rule 48.3(b)).

O the language of & translation furnished for the purposes of intemational prefiminary examination (under
Rule 55.2 andlbr 55.3).

3. With regard to any nuciectide andior amino acld saquence disciosed in the Intemational application, the
intemational preliminary examination was carried out on the basis of the sequence listing:

contained in the intemational application in written form.

filed together with the Intemational application in computer readable form.
fumished subsequently to this Authority in wiitten form.

fumished subsaquently to this Authority in computsr readable form.

The statement that the subsequently furmished written sequence listing does not go beyond the disclosure
in the intemational application as filed has been fumnished.

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

4. The amendments havs resulted in the cancellation of:

O oooadoao

O the description, pages:
O the claims, Noes.:
O the drawings, sheats:

Form PCTAPEA/408 (January 2004)
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INTERNATIONAL PRELIMINARY

' EXAMINATION REPORT intemetional application No. PCT/SE 0300327

5. [ 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)).

(Myrgphmmrmmﬂmmmmmmwummmmm 1 and annexed {o this
report.

8. Additional observations, if necessary:

V. Reasoned.statement under Article 35(2) with regard to noveity, inventive step or induetrial applicablilty;
citations and explanations supporting such statement ’

1. Statement
Novelty (N) Yes: Claims 1-25
No: Claims
Inventive step (IS) Yes: Claims 1-25
No: Claims
Industrial applicability (IA) Yes: Claims 1-25
No: Claims

2. Cltations and explanations
see separate sheet

Form PCTAPEA/408 (January 2004)



(74

INTERNATIONAL PRELIMINARY intemational application No. PCT/SE03/00327
EXAMINATI N REPORT - SEPARATE SHEET

Reltem V
Prior art does not disclose nor suggest a method according to claim 1 comprising

in particular glue sites covering an area commesponding to between 0.03 and 9%
and a second press hip between a second pattem roll and an impression roll nora
multi-ply web comprising in particular glue sites covering an area corresponding to
between 0.03 and 9% and substantially no or slight impression on the external
surfaces provided in connection with the joining of the plies.

Form PCT/Separate Sheet/400 (Sheet 1) (EPC-Apill 1997)
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METODO Y DISPOSITIVO PARA PRODUCIR UNMA RED MULTICAPA DE

MATERIAL FLEXIBLE, TAL COMD UN MATERIAL DE PAPEL Y NO

TEJIDO, Y MULTICAPA Y PRODUCTO PRODUCIDO MEDIANTE EL METODO

Campo técnico

La presente invencidédn se refiere a un método para producir
una red multicapa de material flexible, tal como papel y
material no tejido, por medio de pegar las capas.
Especialmente esto se refiere a la produccién de productos
de tejido tales como papel higiénico y de cocina, toallas
de papel, toallas de mano, pafiales, pafiuelos, material de
limpieza y similares. La invencién ademds se refiere a una
red multicapa de material flexible, tal como papel y no
tejido, que comprende al menos una primera y segunda capas,
que se interconectan por medios de pegado en un patrén de
pegado. La invencién también se refiere a un proéucto hecho

de red multicapa.
Antecedentes de la invencidn

Es muy comin laminar dos o mAs capas de tisd con el fin de

producir el producto de tisi final. Con esto se obtiene un

v



producto de tisi mds flexible y suave comparado con aquel
gue se hubiera producido de una capa simple con un grosor y
un peso base correspondiente para el producto laminado. La

capacidad absorbente y la masa son ademd&s mejoradas.

La laminacién de dos o mAs capas de tisti a menudo se hace
peor medios de pegado. Un mecanismo de patronado se las
capas se desarrolla a menudo también antes de que ellas se
peguen juntas. Es conocido ademé&s laminar dos capas solo
por medio de un patronado mecanico, en el que ocurre una

unién mecadnica de las capas en los sitios de patronado.

Se conoce, por ejemplo, a través de la EP-A-796 727 primero
patronar dos capas de papel en una estructura
tridimensional con porciones levantadas y deprimidas,
después que se aplica goma a una de las capas y las dos
capas se unen en una linea de contacto de presién entre dos
rodillos de patronado, de tal forma que las porciones
levantadas de las capas respectivas se pegan la una a la
otra. Un procedimiento de patronado similar se muestra en
la EP-A-738 588, de acuerdo con el cual el goma tiene un

efecto colorante.



En la WO 95/08671 hay un ejemplo del asi llamado patronado
en forma de nido, en el que las dos capas patronadas
individualmente, se combinan y unen con las porciones
levantadas de una capa en que se anida en las porciones

deprimidas de la capa opuesta.

Se conoce a través de 1la US-A-5,443,889 que hay un
procedimiento para laminar dos capas de papel, que
alimentan cada rodillo de patrédn, dichos rodillos de patrén
tienen porciones levantadas y deprimidas y en donde se
aplica el goma a una capa mientras esta es guiada sobre el
rodillo. Las dos capas de papel lueqgqo se pegan juntas en
una linea de contacto de presién entre los dos rodillos de
patrén, que estidn en correspondencia el uno con el otro de
tal forma que ocurre una unién y compresidén de las capas de
papel en un patrén que corresponde a las porclones

levantadas de los rodillos de patrén.

Un inconveniente que ocurre en relacién con el patronado de
una red de papel donde esta se comprime en partes, es que
ocurre una considerable reduccién de resistencia en los
sitios de patronado y pegado, que afecta las propiedades de
resistencia del producto de papel entero. Las reducciones

de resistencia hasta del 70% de un papel patronado no son
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inusuales como se compard con los correspondientes papeles

no patronados.

La US-A-3,672,950 describe un método para producir un
producto tisG laminado adhesivamente acolchado o de
almohadilla en el que el goma se aplica en un cierto patrén
a una capa de tisd en una linea de contacto de presién
entre un primer rodillo patrén y un rodillo de impresién.
Esta capa es laminada a otra capa en una linea de contacto
de presidén entre el mismo rodillo de impresidén y el segundo
rodillo patrén que tiene un patrén que corresponde con
aquel del primer rodillo patrén y conducido en registro con
el primer rodillo de patrén. Las dos capas estén en
diferentes condiciones de tensién durante el proceso de
laminacién, ‘de tél forma que se suministra un producto

acolchado o almohadilla.
Cbjeto ¥y caracteristicas mis importantes de la invencidn

El objetoc de 1; presente invencién es suministrar un método
para producir una red multicapa de material flexible, tal
como papel y no tejido y combinaciones de estos, en donde
al menos dos capas de material flexible son laminadas

juntas. La laminacién debe ser poco severa al material de



tal forma que la estructura del material de las capas se
mantiene sustancialmente asi como también sus propiedades
de tensién. La capacidad absorbente y de masa del producto

terminado debe ser superior.

Esto se ha suministrade de acuerdo con la invenciédn al
llevar un primer rodillo de patrén, que tiene un patrén
tridimensional de porciones levantadas y <deprimidas
alternantes, en contacto con un dispositivo de aplicacién
de goma, que aplica goma a una primera red formada de
material flexible en una primera linea de contacto de
presién que corresponde a la configuracién de los topes de
las porciones levantadas, la configuracién del patrén del
primer rodillo patrén es escogida de tal forma que el goma
se aplica a dicha primera red formada de material flexible
en los sitios de pegado que cubren un area que corresponde
a entre 0,03 y 9% del éarea total de la red formada de
material flexible Y escasamente distribuida sobre
sustancialmente el &rea entera de la red formada de
material flexible, una segunda red formada de material
flexible es puesta en contacto con el goma aplicado al lado
de dicha primera red formada de material flexible en una
sequnda linea de contacto de presidén entre un segundo

rodillo patrén que tiene un patrén tridimensional de



porciones levantadas Yy deprimidas alternantes que
corresponden al patré4n de dicho primer rodillo patrén y un
rodillo de impresién, la tensién de la red de dicha primera
y segunda red formada de materiales flexibles son
sustancialmente iquales en la medida en que ellas
alimentaron la segunda linea de contacto de presién, el
primer y segundo rodillos patrones estan en registro el uno
con el otro, de tal forma que la primera y segunda‘ red
formada de materiales flexibles se presiona y pega junta en
un patrén que corresponde a la configuracién de los topes

de las porciones levantadas de dicho primer fodillo patrén.

A través de este procedimiento no habrd un real patronado
de la red de material en relacién con la laminacién, pero
solo un pegado de las capas en un patrén de pegado. Con
esto se evita una reduccién de la tensidén del producto
final al mismo tiempo que se incrementa el volumen entre
las capas entre los sitios de pegado, lo que incrementa la
masa y la capacidad de absorcidn. La masa de las capas
separadas es ademds sustancialmente mantenida después del

proceso de laminacién.

De acuerdo con una modalidad el goma es un goma coloreado.

L2



En una modalidad de la invencidén al menos unas de las capas
antes de laminacién con la capa opuesta se ejerce a un

patrén tridimensional.

De acuerdo con una modalidad adicional al menos des capas
antes de laminacidén se ejerce a un patrdén tridimensional,
los patrones suministrados en al menos deos capa que tienen
diferentes estructuras, por ejemplo un patrén que es
relativamente fino y otro patrén que es relativamente

dspero.

De acuerdo con todavia una modalidad adicional al menos una
capa se refuerza con hebras de goma o agente de unién de
curado, por ejemplo latex. Dicho agente de curado se cura

después de laminacién.

El tamafioco de cada sitio de pegado debe ser una cantidad
entre 0,15 y 150, preferiblemente entre 0,5 y 100 mm?, méis
preferiblemente entre 1 y 15 mm?. En una modalidad
alternativa el tamafio de cada cantidad de sitio de pegado
estid entre 150 y 400 mm?. El nGmero de sitios de pegado por
unidad de &area debe ser una cantidad entre 25 y 350.000,

preferiblemente entre 300 y 180.000 y mas preferiblemente

entre 800 y 50.000 sitios de pegado por m?. Se sefala que

%3



los sitios de pegado puede estar distribuidos regularmente
sgbre el 4rea de la red formada de material, pero también
pueden estar distribuidas irregularmente, por ejemplo

dispuestas en grupos espaciados aparte.

El términc manchas en este respecto se refiere a cualquier
forma de los sitios de pegado, tales como puntos pequefios,
lineas, figuras, letras, modelos de fantasia o cualquier

forma deseada.

La invencién se refiere ademds a una red multicapa de
material flexible, tal como un papel y no tejido, que
comprende al menos una primera y una segunda capa que estan
interconectadas mediante pegado en sitios de pegado que
forman un patrén de pegado, en donde los sitios de'pegado
cubre un drea que corresponde entre 0,03 y 9% del A&rea
total de la <capa y escasamente distribuida sobre
sustancialmente el &rea completa de la capa y tal una
superficie externa de dicha red multicapa se opone a los
gitios de pegado no tiene sustancialmente y la superficie
externa opuesta de dicha red multicapa tiene impresiones
compactas pequerias en el material suministrado en relacién

con la unién de las capas.



Caracteristicas adicionales de la invencién se describen en

la siguiente descripcién y en las reivindicaciones.
Descripcién de los dibujos

La invencién estard en 1lo siguiente mAs cercanamente
descrita con referencia a una modalidad mostrada en los

dibujos que los acompaifian.

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

invencién.

La figura 2 es una vista transversal esquematica de una
modalidad de un papel de dos capas producido de acuerdo con

el método.

La figura 3a-c son vistas planas de algunos de los patrones
de pegado sobre una capa de papel de acuerdo con la

invencién.

La figura 4 es una secciédn transversal esquemdtica de una
modalidad de un papel de tres capas de acuerdo con la

invencién.

e
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Descripcién de una modalidad

La figura 1 muestra un dispositivo para producir un
material de dos capas, por ejemplo papel, especialmente
papel tistG. Una primera red de papel 1 alimenta un rodilleo
2 hacia una estacién de aplicaciédn de goma. Esta comprende
una camara de pegado 3 desde la cual se aplica el goma en
un rodillo de transferencia de goma 4. El1 rodillo de
transferencla de goma 4 esta en contacto con un primer
rodillo patrén 5, que se suministra a lo largo de su
periferia con un patrén de porciones levantadas 6 vy
depresiones 7 alternantes. El rodillo de transferencia de
goma 4 estid solo en contacto con los topes de las porciones
levantadas 6, de tal forma que el goma est& solo aplicado
sobre estos. La red de papel 1 se pasa dentro de una linea
de contacto de presién B entre el primer rodilloc patrén 5 y
un rodillo de impresidétn 9 colocado centralmente. El1 goma
serd asi aplicado a la primer red de papel 1 en un patrén
que corresponde a la configuracién de los topes de las
porciones levantadas 6. La presién en la linea de contacto
de presién entre el rodillo de presién 5 y el rodillo de
impresién 9 solo es suficientemente grande para alcanzar

una transferencia de goma a la red de papel 1. Sin embargo,
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preferiblemente no debe haber deformacién de la red de
papel, es decir ninguna impresién de las porciones

levantadas 6 del rodillo patrén 5 en la red de papel.

Una segunda red de papel 10 alimenta un rodillo 11 y dentro
de linea de contacto de presién 12 entre un segundo rodillo
patrén 13 y el rodillo de impresidén 9 <colocado
centralmente. El segundo rodillo patrén 13 tiene un patrédn
tridimensional de porciones levantadas 14 y depresiones 15
que corresponden al patrén del primer rodillo patrén 5. El
término “que corresponde a” a este respecto significa que
las porciones levantadas 14 ya sea que tengan la misma
forma y tamafio del A4rea de superficie efectiva como las
porciones 1levantadas 6 del primer rodillo patrdn 5, 1la
misma forma pero un &drea de superficie efectiva mas grande
que las porciones levantadas 6 del primer rodillo patrén 5
de tal forma que se extienda afuera de la circunferencia
exterior de los sitios de pegado suministrados por el
primer rodillo patrén 5 o una forma diferente y un area de
superficie efectiva mads grande que las porciones levantadas
6 del primer patrédn de rodillo 5. por ejemplo, un patrén de
pegado suministrado por el primer reodillo patrén 5 puede
estar en la forma de grupos de tres puntos dispuestos en

patrén triangular como se muestra en la figura 3a, en donde

—
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las porciones levantadas 14 del segundo rodillo patrén 13
puede ser ya sea exactamente el mismo o ligeramente mas
grande que el patrén de pegado, o puede por ejemplo estar
en la forma de una tri&ngulo 20 que cubre los tres puntos.
En todos los casos la posicién relativa del patrén en los
dos rodillos de patrén S5 y 13 estdn en correspondencia el

uno con el otro.

La tensién de la red de dichas primera y segunda capas 1 y
10 son sustancialmente iguales en la forma en que ellas
alimentaron la sequnda linea de contacto de presién 12. Con
esto no habrd efecto de acortamientc desde la laminacién.
Los dos rodillos de patrén 5 y 13 son conducidos en
registro el uno con €l otro de tal forma que las primeras y
segundas redes de papel 1 y 10 estdn presionadas y pegadas
juntas en un patrén que corresponde a la configuracién del

patrén suministrado por el primer-rodillo patrén 5.

Se prefiere que un rodillo de impresién central 9 se
utilice tanto p;ra los primeros y segundos rodillos de
patrén 5 y 13, como se muestra en la figura 1. Sin embargo,
poer supuesto también seria posible usar dos rodillos de

impresidén separados para el primer y segundo rodille patrén

L=
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15 y 13, y para sincronizarlos de tal forma que ellos son

conducidos en registro.

También en esta segunda linea de contacto de presién la
presién debe ser baja y soleo lo suficientemente alta para
suministrar un pegado de las dos redes de papel 1 y 10. La
presién en la segunda linea de contacto no debe ser muy
grande para causar solo impresiones compactas ligeras 19
opuestas a los sitios de pegado en la segunda capa 10 que

enfrenta el segundo rodillo de impresién 13.

La superficie externa opuesta de dicha red multicapa, es
decir la superficie que enfrenta el rodillo de impresién
central 9 mantendrid .sustancialmente su estructura no
afectada por el proceso de laminacién con impresiones no
compactas en el material opuesto a los sitios de pegado. El

producto multicapa laminado se denota como 16.

El patrén en los dos rodillos de patrén 5 y 13 pueden ser
opcionales, pero se deben escoger de tal forma que el goma
se aplica para red de papel 1 en una cantidad que
corresponde a entre 0,03 y 9%, preferiblemente entre 0,1 y
6% del Area de superficie total de la red de papel 1. En el

presente ' caso los sitios de pegado estdn ligeramente
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distribuidos sobre sustancialmente el 4&rea entera del
producto laminado. Esto es posible con el método de acuerdo
con la invencidén suministrar un posicionamiento muy
distinto de los sitios de pegado, en donde una cantidad muy
pequefia de goma se necesita. Estos medios tienen ventaijas
con respecto a suavidad, drapabilidad, absorcién, etc. En
el caso de que el patrén de pegado comprenda una pluralidad
de sitios de pegado discretos el numero de sitios de pegado
por unidad de 4rea debe ser una cantidad entre 25 y 350.000
sitﬁos de pegado por m?, preferiblemente entre 300 vy
180.000 sitios de pegade por m? y mds preferiblemente entre
800 y 50.000 sitios de pegado por m?. De acuerdo a una
modalidad alternativa el tamafio de cada sitio de pegado las
cantidades estadn entre 150 y 400 mm?, en aplica para
ciertos patrones de pegado compuesto que comprenden lineas
delgadas, por ejemplec 1 mm de ancho, que forma por ejemplo
un simbolo © un patfén figurativo. En tal una modalidad el
nimero de los slitios de pegado por m? estard en la parte

inferior del intervalo de arriba, por ejemplo menos de 800.

En el caso de grandes sitios de pegado se pueden utilizar
patrones tamizados, lo que significa que cada unidad de
patrén se construye de una pluralidad de pequefics puntos de

tamiz. El1 tamafio del sitio de pegado en este caso se define
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como el Area circunscrita de la combinacién de puntos de

tamiz que forman una unidad de patrén de pegado.

De acuerdo con una modalidad adicional el patrén de pegado
estd compuesto de lineas continvas que forman por ejemplo

una red.

Las gomas preferidos son aquellos cominmente utilizados
para papel, tales como celulosa de caboxi metilo (CMC),
polivinil alcohol (PVOH), acetato de viniletileno (EVA),
acetato de polivinilo (PVAc), 4cido acrilico etileno, Aacido
vinilacetato acrilico, dcido estireno acrilico,
poliuretano, cloruro de polivinilideno, almidén, almidén
modificado quimicamente, dextrina, polimeros solubles en
agua,- tales como ldtex y coloides lechosos en lo cuales el
caucho natural o sintético o plastico se suspende en agua.
En el caso de que las redes de .material gsean de otro
material diferente a gomas de papel adecuados para estos

materiales son por supuesto escogidos.

Se prefiere que las gomas que tienen un relativamente alto
contenido seco se usen, ya que esto permite un

posicionamiento distinto de los sitios de pegado.

&
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También se pueden utilizar gomas coloreadas, que dan un

efecto visual y con eso un efecto de patrén al material.

En la figura 2 se muestra un ejemplo de papel de dos capas
producido de acuerdo con la invencién, en el que los sitios
de pegado entre las dos capas de papel 1 y 10 se denotan
17. Entre los sitios de pegado 17 las capas de papel 1 y 10
estdn libres y no estén adheridas la una a la ora y se
crean los espacios 18 gque incrementan el volumen y la
capacidad de absorcién del material, las propiedades gque
son importantes por ejemp16 papel suave. Sustancialmente el
volumen completo de las capas Separadas se mantiene después
de laminacién. La sequnda red de papel 10 puede oponerse a
los sitios de pegado que ha causado impresiones compactas

ligeras 19 mediante los rollos de patrén 13.

La figura 3a-c muestra algunos ejemplos de patrones de
pegado, en donde los sitios de pegado discretos 17 en la
forma de puntos o lineas estd dispuesto para formar
patrones diferentes. Los sitios de pegado 17 también pueden
estar en la forma de lineas continuas por ejemplo formando

un patrédn de red.

&
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Las redes de papel 1 y 10 que estdn laminadas pueden ser ya
sea lisas pero también con una estructura tridimensional
suministrada anteriormente en el proceso, por ejemplo
durante la formacién, desecacidén y/o secado de la red de
papel. También se puede suministrar una estructura
tridimensional mediante el patronado de las redes de papel
seco antes de laminacién. El1 método de acuerdo con 1la
invencién es muy clemente a tal patrén, de tal forma que se
mantiene sustancialmente intacto a través del proceso de

laminacién.

La figura 4 muestra una modalidad de un papel de tras capas
en el que la capas 1, 10 y 20 antes de laminacién han sido
ejercitadas para un patrén tridimensional, por ejemplo
patronado. Las estructuras de los patrones de patronado son
diferentes, de tal forma que la estructura de patrdén de la
capa media 10 es mAs Aspera que agquella de las dos capas
exteriores 1 y 20. Se obtiene luego un producto de masa
grande. Los sitios de pegado 17 entre las capas 1 y 20
pueden, como se describid, ser aplicados con respecto a los
sitios de pegado entre las capas 10 y 20, o ser aplicados
opuestos el uno al otro. Otras combinaciones de diferentes
patrones de patronado pueden por supuesto ser utilizados de

lo que se muestra en la figura 4. Los productos multicapa
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que tienen diferentes estructuras en lados opuestos pueden
ser creados si las dos capas exteriores tienen diferentes
estructuras de patronado, tales como un lado mas &spero y
un lado mAs liso. También pueden ser usados los llamados
patrones de patronado micro acolchado. Una o mas capas
pueden ser ademds no patronadas. En el caso de un precducto
de dos capas un producto de dos lados se obtiene si una
capa se patrona y la otra- no se paérona o tiene una

estructura de patronado diferente.

Los patrones de patronado utilizados para las diferentes
capas también pueden ser los mismos. En este caso las capas
pueden ser patronadas unidas y luego separadas la una de la
otra antes de ser laminadas por el método de acuerdo con la
invencién. Ellas también pueden ser patronadas

separadamente antes de laminacién.

Una ventaja importante de la invencién es que el papel
mantiene sustancialmente sus propiedades de tensién a
través del proceso de laminacién. En muchos otros procesos
de laminacién, en los que ocurre un patronado y deformacién
de las redes de papel en relacién con la laminacién, las
propiedades de tensidn decrecen. En el caso de la red

multicapa laminada tiene una estructura sustancialmente

5/(
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lisa que se puede convertir en rollos densos o productos

doblados, lo que significa ahorro de espacio y costos.

El producto multicapa laminado también puede si se desea,
debido a la unién de capa fuerte dada por las manchas de
goma, ser patronadas después del proceso de laminacién,
creando por lo tanto un material m&s suave. La unién de
capas efectiva se alcanza debido al distinto efectote
pegado suministrado por el segundo rodillo patrén 13
conducido en registro con el rodillo de transferencia 4.
este efecto de unién de capa no se reduce cuando se
convierte, por ejemplo cuando se enrolla, el producto de
papel, que puede ser el caso para la unién de capas

suministrada por patronado.

Por supuestoc tres o mAs capas de papel pueden ser laminadas
con el método descrito anteriormente. Asi dos o mas capas
pueden entrar en la primera y/o segunda linea de contacteo

de presioén.

Diferentes clases de papel con diferentes p;opiedades con
respecto a la capacidad de absorcién, pesc base, técnica de
fabricacién, composicién de la fibra, aditivos quimicos

pueden ser usados en las diferentes capas.
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El método es ademds adecuado para uso en capas de papel que
tiene huecos en ella, ya que la parte principal de los
huecos estara en contacto., a través del proceso de
laminacién y no se llenard con goma, lo que normalmente es

el caso cuando se pegan las capas juntas.

Al menos una capa de papel puede adicionalmente ser
reforzada con hebras delgadas de goma o un agente de unién
de curado, tal como latex. El refuerzo puede tomar lugar
por ejemplo en el exterior del producto laminado después de
laminacién y en registro con el proceso de laminacién. En
el caso del agente de unién de curado el precducto de papel
se cura después de laminacién, por ejemplo mediante
tratamiento por calor. Cuando se refuerzan las capas de
papel de esta manera, se pueden utilizar materiales muy
delgados, debido a una tensién insuficiente para ser

manejada en el procesoc de conversién o en un dispensador.

La red multicapa puede ser convertida a cualquier producto
deseado, tal como rollos, toallas de mano dobladas,
limpiones, pafiuelos, pafiales, etc. Sera ventajoso utilizar
la red multicapa de acuerdo con la invencién en los

llamados rollos sin nicleo alimentados por el centro, en
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locs cuales el papel se toma del centro del rollo. Para una
red multicapa convencional en la que la unién de las capas
se conecta con el patronado, Jlas revoluciones méis
interiores, se comprimen mas fuerte de tal forma que el
patronado maés o menos se destruye, lo que no llegaré a ser
un producto satisfactorio. En la red multicapa de acuerdo
con la presente invencién, de otra parte, la laminacién de
las capas es separada de cualquier efecto de patréh
suministrado por el patronado o similares y asi también las
revoluciones mis interiores del rollos sin nicleo formaran

un producto Gtil.
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REIVINDICACIONES

1. Método para producir una red multicapa (14) de
material flexible, tal como papel y material no
tejido, por medio de pegar las capas,
Caracterizado en
Traer un primer rodillo patrén (5), que tiene un
patrén tridimensional de porciones levantadas (6)
y porciones deprimidas (7), en contacto con un
dispositivo de aplicacién de goma (4), que aplica
goma a la primera red formada de material
flexible (1) en una primera linea de contacto de
presién (8) en un patrén que corresponde a la
configuracién de 1los topes de las porciones
levantadas (6), el patrdén de configuracié4n del
primer rodillo patrén (5) se escoge de tal forma
que el goma se aplica a dicha primera capa (1) en
sitios de pegade (17) que cubren un Area que
corresponde entre 0,03 y 9% del area total de la
primera red formada de material flexible (1) y
distribuida escasamente sobre sustancialmente el
drea entera de la primer red formada de material
flexible (1), una segunda red formada de material

flexible (10) que es puesta en contacto con el
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lade en que se aplicé goma de dicha primera red
formada de material flexible (1) en una segunda
linea de contacto de presién (12) entre un
segundo rodillo patrén (13) que tiene el patrén
tridimensional de porciones levantadas (14) vy
deprimidas (15) que corresponden al patrén de
dicﬂo primer rodilleo patré4n (5) y un rodillo de
impresién (9), la tensién de la red de dicha
primea Y segunda capas (1, 10) son
sustancialmente iguales ya que ellas alimentan la
segunda linea de contacto de presién (12) el
primero y segundo rodillos patrén ({5, 13L estén
en registro el uno con el otro, de tal forma que
la primera y segunda red formada de materiales
flexibles (1) se combinen y peguen juntas en un
patrén que corresponde a la configuracién de los
topes de las porciones levantadas (6) y dicho

primer rodillo patrén (5).

2. Método como se reivindicd en la reivindicacién 1,

Caracterizado en
Que el goma se aplica a dicha primera capa (1) y

sitios de pegado (17) que cubren un 4&rea que

&P
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corresponde entre 0,1 y 6% del &rea total de la

primera red formada de material flexible (1).

3. Método como se reivindicd en la reivindicacidén 1 o
2,
Caracterizado en
Que el patrén suministrado por 1las porciones
levantadas (14) del segqundo rodillo patrén (13)
tiene un irea més grande que aquella suministrada
por las porciones levantadas (6) del primer
rodillo patrén (5), de tal forma que el patrédn
del segundo rodillo patrén (13) se extiende
afuera de los sitiocs de pegado (17) suministrado

por el primer rodillo patrén (5).

4, Método como se reivindicé en cualquiera de las
reivindicaciones precedentes,
caracterizado en

gue el'goma es goma coloreado.

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

caracterizado en
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gue al menos una de las capas (1, 10) antes de
laminacién con la capa opuesta se le aplica un
patrén tridimensional suministrado en la capa
mientras estd himedo, durante secado de la capa

himeda y/o en estado seco.

6. Método como se reivindicé en la reivindicacién 5,
caracterizado en
que al men;s dos capas (1, 10) antes de
laminacién se aplica un patrén tridimensional,
los patrones suministrados en al menos dos capas
tienen diferentes estructuras, por ejemplo un
patrén es relativamente fino y otro patrén es

relativamente aspero.

7. Método como 8e reivindicé en cualquiera de las
reivindicaciones precedentes,
caracterizado en
el refuerzo de al menos una capa con hebras de
goma o agente de unién de curado, por ejemplo

latex.

8. Método como se reivindicéd en la reivindicacién 7,

caracterizado en
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curar dicho agente de unién después de

laminacién.

9: Método como se reivindicé en cualquiera de 1las
reivindicaciones precedentes,
caracterizado en
que el tamaflo de las cantidades de cada sitio de
pegado (17) estdn entre 0,15 y 150 mm?,
preferiblemente entre 0,5 y 100 mm?> y mas

preferiblemente entre 1 y 15 mm®.

10. Método como sSe reivindicé en cualquiera de las
reivindicaciones 1-8,
caracterizado en
que el tamafio de las cantidades de cada sitio de

pegado (17) estdn entre 150 y 400 mm?.

11. Método como se reivindicé en cualquiera de las
reivindicaciones precedentes,
caracterizado en
que las cantidades de nimero de sitios de pegado
(17) por unidad de Area estd entre 25 y 350.000
sitios de pegador por m?, preferiblemente entre

300 y 180.000 sitios de pegado por m® y més

22
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preferiblemente entre 800 y 50.000 sitios de

pegado por m?.

12. Red multicapa (16) de material flexible, tal como
un papel y no tejido, que comprende al menos una
primera (1) y una segunda capa (10) que estén
interconectadas mediante pegado en sitios de
pegado(l7) que forman un patrén,
caracterizado en
que los sitios de pegado (17) cubren un Area que
corresponde entre 0,03 y 9% del &rea entera de
la capa Yy escasamente distribuida sobre
sustancialmente el Area entera de la capa y que
una superficie externa de dicha red multicapa
estd opuesta a los sitios de pegado (17)
sustancialmente no tiene y la superficie externa
opuesta de dicha red multicapa tiene impresiones
compactas ligeras (19) en el material
suministrado en relacién la unién de las capas

{1, 10).

13. La red multicapa como se reivindicé en 1la
reivindicacién 12,

Caracterizado en
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Que los sitios de pegado (17) toman un Area total
de entre 0,1 y 6% del Area de superficie total de

la capa respectiva (1, 10).

4. La red multicapa como se reivindicé en 1la
reivindicacién 12 o 13,
Caracterizado en
Que las cantidades de cada sitio de pegado (17)
estadn entre 0,15 y 150 mm?, preferiblemente entre
0,5 y 100 mm* y m&s preferiblemente entre 1 y 15

mm’.

15. La red multicapa como se reivindicé en 1la
reivindicacién 12 o 13,
Caracterizado en
Que las cantidades de cada sitio de pegado (17)

est&n entre 150 y 400 mm’.

l6. La red multicapa como se reivindicé en cualquiera
de las reivindicaciones 12 -~ 15,
Caracterizado en
Que el goma el los sitios de pegado (17) es

coloreado.

9
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17. La red multicapa como se reivindicé en cualquiera
de las reivindicaciones 12 - 16,
Caracterizado en
Que al menos una de las capas (1, 10) tiene un
patrén tridimensional suministrado antes de la

unién con la capa opuesta.

18. La red multicapa como 8Se reivindicd en 1la
reivindicacién 17,
Caracterizado en
Que al menos dos capas (1, 10) tiene un patrén
tridimensional suministrado antes de la unién con
la capa opuesta, los patrones suministrados en al
menos dos capas que tienen diferentes
estructuras, por ejemplo un patrén que es
relativamente fino y otro patrén que es

relativamente &aspero.

19. La red multicapa como se reivindicé en 1la
reivindicacién 17 o 18,
Caracterizado en
Que la red multicapa tiene un lado externo con

una estructura tridimensional relativamente
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dspera y un lado externo con una estructura

relativamente lisa.

20. La red multicapa como se reivindicé en cualquiera

21.

22.

de las reivindicacicnes 17 o 19,

Caracterizado en

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

tridimensionales relativamente Aspera.

La red multicapa como se reivindicé en cualquiera
de las reivindicaciones 12-20,
Caracterizado en
Que al menos una capa se refuerza con hebras de
goma © agente de unién de curado, por ejemplo

lAtex.

La red multicapa como se relilvindicd en las
reivindicaciones 12 - 21,

Caracterizado en

Que al menos una de las capas (1, 10) tiene

huecos en ella.
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23. Un rollo, toalla doblada, limpién, pafiuelo, pafal y

24.

25,

similar formada de material no tejido,
Caracterizado en |

Que dicha red formada de material es wuna red
multicapa como se reivindicé en cualquiera de las

reivindicaciones 12-22.

Un rollo de material formado como se reivindicé en

la reivindicacién 23,
Caracterizado en
Que dicho rolle es un rolle sin niGcleo de

alimentaciédn central.

Un producto de red formado de material como se

reivindicacién en la reivindicacién 23 o 24,
Caracterizado en

Que dicha red formada de material es papel tisi.
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