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papel y no tejido, y multieusa ¥ producto
producido mediante el método*. ;

:* SCA HYGIENE PRODUCTS AB

: 23 de Septiembre de 2004

Yo, Emilio FERRERO, obrando como apoderado del
?"bitante en el asunto antes identificado, me refiero al
fcio No. 13084 notificado por fijacién en lista del 12 de
ff&e“2007.

' ‘solicitante el informe del examen de fondo que contieme

kfaé‘?OOB solicité prérroga para atender el Oficio No. 13084.

' Atiendo a las observaciones de la manera siguiente:

NIT 860.041.387-3
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2. Mediante el Oficio No.13084 se puso en conocimiento del

las observaciones hechas por su Despacho sobre la presente:

: sb1icitud’de'patente. Con memorial radicado el 4 de Enerd
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3. Requerimiento de claridad:

Con el fin de atender las observaciones hechas por su
Despacho y de acuerdo al articulo 34 de la Decisidén 486, se
presenta una nueva memoria descriptiva y un nuevo capitulo
reivindicatorio conformado por 22 reivindicaciones como
sustituto del anteriormente presentado, donde se corrigid

errores de traduccidén y redaccidn.

También se cambidé la palabra “goma” por “pegamento” tanto

en la descripcién como en el capitulo reivindicatorio.

La expresién:

“una superficie externa de dicha red multicapa estd opuesta
a los sitios de pegado (17) sustancialmente no tiene y la
superficie externa  opuesta...” gse cambidé por “una
superficie externa (10) de dicha red multi-capa opuesta
justo a los sitios de pegado discretos (17) tiene
impresiones sustancialmente no compactantes y la superficie

externa opuesta (18)”.

Dicha modificacién se efectGo en la descripcién y en el

capitulo reivindicatorio.

Con el fin de atender a la observacidén de su Despacho con
relacién a la reivindicacidén 1, se corrigié el numero de
referencia de la red multicapa, es decir, se cambid el

namero 14 por 16.

Se revisd la traduccién de la reivindicacidn 12.

\O\
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Su Despacho enuncia que la reivindicacidén 23 estd seiflalando
la aplicacién de la red multicapa lo cual es inaceptable y
por lo tanto se debe proceder con su correspondiente

eliminacién.

Al respecto la reivindicacibén 23 y sus dependientes (24 y

25) se cancelaron del capitulo reivindicatorio.

Asi mismo se agrega una nueva caracteristica técnica a las
reivindicaciones 1 y 12 con respecto a los sitios de
pegado, los cuales se han caracterizado como “sitios de

&_/ pegado discretos”.

Con las anteriores modificaciones se subsana las objeciones

en cuanto a la claridad del capitulo reivindicatorio. j

4, Evaluacién de la novedad y del nivel inventivo:

Su Despacho establece que el documento D1 US 3,672,950
afecta la novedad de 1la reivindicacién 23 y el nivel
inventivo de las reivindicaciones 1 a 22 debido a 1lo

siguiente:

4.1 Con relacién a la novedad, su Despacho establece en
forma resumida lo siguiente:

“Los productos faciales e higiénicos formados con telas
multicapa de material no tejido, ya eran conocidos en DI.
Por lo cual no pueden considerarse nuevos. Es importante
mencionar que al encontrarse afectada la mnovedad de la
reivindicacién independiente 23, la cual encierra el objeto
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de patentabiliad; las reivindicaciones dependientes
derivadas de la 23, estarian sefilalando caracteristicas
particulares a articulos que no son novedosos; por
consiguiente dichas reivindicaciones (24 a 25), carecerian
de novedad.

4.2 Con relacién al nivel inventivo, su Despacho
establece en forma resumida lo siguiente:

En el documento US 3,672,950 (Dl)se divulga un método para
producir una tela multicapa flexible, la cual incluye por
lo menos dos capas de tisiG (10) y (9).

D1 ensefia que el primer rodillo patrén de transferencia de
pegamento y el rodillo patrén de Jlaminacidén estan en
registro el uno con el otro de modo que la primera y la
segunda tela estén combinadas y pegadas en un patrdén gue
corresponde a la configuracién de las protuberancias del
rodillo patrén de transferencia de pegamento.

Una diferencia encontrada entre la solicitud en estudio y
D1 corresponde a la seleccién de un patrén que proporcione
un tamafio particular de los sitios de pegado, los cuales
cubren un &rea del 0.03 al 0.9% del &rea total de la red
multicapa....Sin embargo, D1 sugiere un patrén en el gue
los sitios de pegado presentan un ancho de 0.0625 pulgadas
y en donde se aplica una cantidad de 0.002 a 0.003 onzas de
adhesivo por pie cuadrado de producto.

Concluye su Despacho que un técnico de nivel medio versado
en la materia que tuviera acceso a D1, podria desarrollar
pruebas de rutina para seleccionar el patrén de los
rodillos de grabado y por consiguiente el patrén de los
sitios de pegado, cuyos tamafios cubran el &area propuesta
por la solicitud”.

5. Argumentos en favor de la novedad y del nivel

inventivo de la invencidén en estudio:
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5.1 Novedad:

Respetuosamente mi representada cita que no estd de acuerdo
con la afirmacién de su Despacho en cuanto a que D1 (US
3,672,950) afecte la novedad de las reivindicaciones 23 a
25, ya que Dl no revela la presente invencidén tal como se

explicara mas adelante.

Sin embargo, las reivindicaciones 23 a 25 se cancelaron del
capitulo reivindicatorio, con lo cual esta objecidn se debe

tener por superada.

5.2 Nivel inventivo:

Mi representada enuncia que en el Oficio No.13084, proferido
por su Despacho se establece mal el &rea de pegado, el cual
debe corresponder a 0.03 a 9% y no a 0.03 al 0.9% como se
enuncia en el Oficio. Por favor, ver pagina 5 del Oficio

No.13084.

También existe una referencia errénea a D2 en las paginas 5 y
6 del oficio, la cual entendemos para todos los efectos como
D1, ya que solo se cita un documento en el Oficio No.13084,

que corresponde a US 3,672,950.

Con relacidn al andlisis del nivel inventivo, mi representada
enuncia que estd de acuerdo en que el documento D1 encontrado

es el documento del estado de la técnica mAs cercano.
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Sin embargo, dicho documento no afecta el nivel inventivo de

la presente invencién debido a lo siguiente:

En primer 1lugar, cuando el Examinador menciona la red
multicapa (multi-ply web), se hace una interpretacidén errdnea
de lo que se dice en D1, ver columna 4, lineas 39-45
(superficie exterior plana) y 1lineas 37-38 (superficie
exterior con impresiones). Estas lineas se refieren a una de
las redes de entrada y no a la red multi-capa laminada

resultante.

El Examinador dice que una persona experta en la técnica que
tenga acceso a D1 podria a través de pruebas encontrar el

4rea de pegado propuesta por la solicitud.

Inicialmente, mi representada no estd de acuerdo con tal
afirmacién, y reitera que el principal propdésito de D1, es
conseguir un producto con un efecto acolchado. Esto es
contrario a lo propuesto por la presente invencidén, en donde

se busca que las capas descansen planas una con la otra.

Asi entonces, tenemos que la cantidad de a&rea de pegado no se
establecid en el texto de Dl1. Sin embargo, derivando la misma
del texto y de las figuras, se puede concluir que ésta es
mayor que en la presente solicitud; Ver el siguiente

cdlculo:

Se establece en la columna 4, lineas 17 a 25 que las lineas

de adhesivo son alrededor de 0.0625 pulgadas de ancho y en la

\0%
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columna 4 lineas 14 a 16 que las regiones no adheridas

abarcan un area cerca de 1 pulgada cuadrada.

Considerando por lo tanto un modelo simple, basado en la
Fig.3 de D1 en la cual 1 pulgada cuadrada forma una reja y
estédn separadas por lineas adhesivas, cada una es de 0.625

pulgadas de espesor.

Uno de estos cuadrados (por ejemplo el &rea sombreada) tendra
un area total de 1 pulgada cuadrada.

El &4rea no cubierta con adhesivo tendrd un &rea de (1-

0.0625)% =0.879 pulgadas cuadradas. Por lo tanto, el &rea
cubierta con adhesivo es 1-0.879=0.121 pulgadas cuadradas,

que es cerca de 12% del &area de superficie total.

D1 no suministra suficiente informacién a un experto en la
técnica para calcular el porcentaje promedio del a&rea
adherida. Puede observarse que la cantidad de adhesivo por
unidad de &rea cae fuera de lo reclamado por la presente

invencidn.

|0S
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El propdésito especifico de D1 de conseguir un efecto
acolchado o amortiguado de la red combinada implica que gran
parte del Area se debe engomar, de otra forma este efecto no
se alcanzarad. Esto también le da restriccién a la geometria
del patrén de pegado, en razén a que ésta deba ser capaz de
dar amortiguamiento. Por lo tanto no seria natural para el
experto en la técnica probar patrones de pegado con un area
de engomado tan baja como el &rea sugerida en la presente

solicitud 0.03 a 9%.

D1 estd dirigido a productos de tejido de lamina que tienen
un efecto acolchado o amortiguado (ver Resumen). Esto se
obtiene al engomar las capas de la lamina a lo largo de las
lineas, que delinean los cojines de tejido en las &reas no

unidas (ver Figuras).

D1 establece en la columna 3, lineas 17-37 que las lineas de
unién constituyen “corredores de resistencia” (corridors of
strength). Los patrones de las lineas se dice que imparten
buena resistencia bi-direccional al producto laminado, y son
especialmente efectivos en mantener la resistencia del
producto cuando el producto se dobla, retuerce, flexiona o
manipula de manera similar. Los corredores de resistencia
ayudan a mantener las redes no wunidas separadas en su
posicién que contribuye a la resistencia superpuesta. Las
lineas adhesivas suministran un endurecimiento suave en las

dreas laminadas.
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AGn en la modalidad “punteada” mostrada en la Fig. 3 de D1,
estos “corredores de resistencia” estardn presentes. La
persona experta entenderé claramente qﬁe tal patrén lineal de
goma‘va a ser esencial para la resistencia de la lémina de
tejido. Asi entonces, si se reduce la cantidad de goma de
aquella descrita en Dl se comprometeria :seriamente los

wcorredores de resistencia” descritos como esenciales en D1.

D1 estd dirigido hacia productos de tejido laminado que

éij’

tienen un efecto acolchado o amortiguado (ver Resumen). Esto
se obtiene al engomar las capas de la lémina juntas a lo
W(;) largo de las lineas, que delinean los cojines de tejido en
‘las &reas no unidas (ver FiguraS). No existe un “mar”
continuo de material de tejido no unido en todas las

direcciones.

En lugar de las lineas previstas por D1, la reivindicacién 12

estd dirigida hacia sitios de goma discretos. Esto suministra

la ventaja de que los materiales se unen en solamente un 4rea

muy pequefia, dando como resultado una red multi-capa aGn més

-
i&? suave que aquella de D1. No existen “cojines” en la presente
reivindicacién 12 en lugar del material de red no unido que

‘“(_) es continuo en todas las direcciones y puntuado con sitios de
goma discretos aislados. Por 1lo tanto, las nuevas

reivindicaciones 1 y 12 son claramente novedosas con respecto

a D1.

D1 establece la columna 3, lineas 17-37 que las lineas de
‘ qt

unién constituyen corredores de resistencia. Los patrones de
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las lineas se dice que imparten buena resistencia bi-
direccional al producto 1laminado, y son especialmente
efectivas en mantener la resistencia del producto cuando el
producto se dobla, retuerce, flexiona o manipula de manera
similar. Los corredores de resistencia ayudan a mantener las
redes no unidas separadas en su posicién de contribuir a la
resistencia superpuesta. Las lineas adhesivas suministran un

endurecimiento suave en las &reas laminadas.

Aln en la modalidad “pﬁnteada” mostrada en la Fig. 3 de D1,
estos “corredores de resistencia” estardn presentes. La
persona experta entenderd claramente que tal patrén lineal de
goma es esencial para la resistencia de la ldmina de tejido.

Dada la extensa justificacién en D1 de por qué son
importantes los “corredores de resistencia”, existe una clara
motivacién a no remover el patrén de goma del recubrimiento
interno de D1, y reemplazarlo con un patrén de sitios de goma
discretos como en la nueva reivindicacidén 12. Las nuevas
reivindicaciones 1 y 12, por lo tanto, no son obvias con

relacidén a D1.
6. CONCLUSION:

Teniendo en cuenta las modificaciones efectuadas al capitulo
descriptivo y con la materia que se corrigid y/o elimind del

reivindicatorio asi como los argumentos arriba expresados, mi

representada considera que la presente invencién ahora cumple

10
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con el ‘veguisito de claridad 'y c@n les -féquisitos de

. ‘t:éniendo en cuenta 1?a i@crtancia que esta

ﬁﬁ"f‘tiene para mi representada, w el evento que su
e idere que subsisten problemaﬁ ‘de claridad de la

}11c1tud respetuossmei{ e soiicitamos hacer uso ‘de

) cz?nrespecto a las modificaciéneés efectuadas antes'

i¥ge una decisién final.

;?u&sﬁo qae ‘se han atendido a caballﬁ&d las oﬁservaéimes ;

s por ‘su Despacho sobre la presente Bolicitud de patente,

reapgtmamente solicito se cont inte con Bu tramitacién.

| “pliego reivindicatorio conformado por = 22
 reivindicaciones.
. I@ué#a.k’mria descriptiva

‘e Pormulario gaara modificaciones.

11

del %rt:icul;c '4,5; ae




CAVELIER ABOGADOS = - COLO 11256-841-050-3 ~  'ID-119270

k3

TIndustria y Comercio -
SUPERINTENDENclA

FORMULARIO UNICO DE CORRECCIONES Y MODIFICACIONES

Espacio reservado para el adhesivo de radicacion °

@  Nimero de expediente:  _ 04,094,993

:@ i soucnwoor—:. iy
D Correcclén de Error Matertal EI Modif“caclon a una sohcxtud
~[Nombre: <\ rverene PRODUCTS AB 5
* . Socxedad constxturdayexxstente bajo las Ieyes de g B .
TE Suecia. A : .']
SOLICITANTE / lDENTIFICACION
L Direccién- 405 03 Goteborg, e e |
b ihasets oD c:.c, - O owr D
. o . e lcee O oto O
Domicilio: Goteborg, .- ey Numero:
b | Teléfono: 54609 70 Fax: 2494070
o . |E-mail:  clientes@cavelier.com | GlREL e ‘
' , IDENTIFICACION
Nombre: Emilio FERRERO .
| Direccién: Carrera 42 No. 72-35 » C.C. EI NIT D
Rgl:\RPEOS[;Eé\II;I':BI;E Teléfono: 347 36 11 Fax: 2179211 CE. [0 oto D
E-mail: cavelier@cavelier.com
- Numero: 438.019 TP 31.920 |

| ) Descnpclon de la correcclon o modificacnon sohcltada , .
E Presento nuevo capitulo reivindicatorio compuesto por 22 reiv:[ndicaciones

para subsanar 1as observaciones del examen de fondo. , :

@ Comprobante de pago No ' 948511:22_1:Fecha: - 11 de febrero _:‘Siévzoos
@ Anexos

Comprobante de pago de la tasa por $103.000.00

Poderes, si fuere el caso

OO0

Documento que acredita la existencia y representacion legal de las partes, cuando sean

, NOMBRE:  EMILIOFERRERO  FIRMA:- Zee-

personas juridicas.

i (C.C.438.019 de Usaquén T.P.A. 31.920
MGT ] }
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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

Campo técnico

La presente invencién se refiere a un método para producir
una red multicapa de material flexible, tal como papel vy
material no tejido, por medio de pegar las capas.
Especialmente esto se refiere a la produccidén 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 ademéds se refiere a una
red multicapa de material flexible, tal cémo papel y no
tejido, que comprende al menos una primera y segunda capas,
gue se interconectan por medios de pegado en un patrdén de
pegado. La invencién también se refiere a un producto hecho

de red multicapa.

Antecedentes de la invencidn

Es muy comin laminar dos o més capas de tis con el fin de
producir el producto de tisd final. Con esto se obtiene un
producto de tisd mds flexible y suave comparado con aquel que
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 ademds mejoradas.
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La laminacién de dos o mas capas de tisG a menudo se hace por
medios de pegado. Un mecanismo de patronado de las capas se
desarrolla a menudo también antes de que ellas se peguen
juntas. Es conocido ademds laminar dos capas solo por medio
de un patronado mecdnico, en el que ocurre una unién mecénica

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
pegamento 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 1las 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 pegamento tiene un efecto colorante.

En la WO 95/08671 hay un ejemplo del asi llamado patronado en
forma de nido, en el gque 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 la US-A-5,443,889 gque hay un
procedimiento para laminar dos capas de papel, que alimentan
cada rodillo de patrén, dichos rodillos de patrédn tienen
porciones levantadas y deprimidas y en donde se aplica el

pegamento a una capa mientras esta es guiada sobre el

\¥
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rodillo. Las dos capas de papel luego se pegan juntas en una

linea .de contacto de presién entre los dos rodillos de
patrén, que est&n en correspondencia el uno con el otro de
tal ~formacque ocurre una unién.y compresifén de las capas de
papel en un patrén que corresponde a las porciones levantadas
de los rodillos de patrén.

Un:.inconwveniente que  ocurre en relacién con el paprdr;g@g gle
unared de papel donde esta se comprime en partes, ‘es que
ocurre- yna. - ¢onsiderable 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 ‘ho son

imusualesigomo se compard con los correspondientes papeles no

patronados.

ha US:A=3,672,950 describe un método para producir un

producte  £iBd laminado adhesivamente acolchado -0 de

almohadilisa en el que el pegamento se .aplica en un cierto

patrén & una capa de tis( en una linea_de contacto de presidn

-entye - unspeimer rodillo patrdén y un rodillo de impresidén.

Estéfe:aﬁ%@g:ﬁaminada a otra capa en una linea de contacto de

‘presidm:eptre el mismo rodillo .de impresién y el segundo

‘rodillo ;_:pai;rén que tiene un: patrén que, corresponde con aquel

del primex rodille. patrén y conducido. en. registro .con el
primer rodillo de patrén. Las dos capag estén en diferentes

condiciones de tensién- durante el proceso de .laminacién, de
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drea entera de la red formada de material flexible, una
segunda red formada de material flexible es puesta en
contacto con el pegamento aplicado al lado de dicha primera
red formada de material flexible en una segunda linea de
contacto de presién entre un segundo rodillo patrdén que tiene
un patrén tridimensional de porciones levantadas y deprimidas
alternantes gque corresponden al patrén de dicho primer
rodillo patrén y un rodillo de impresidén, la tensidén de la
red de dicha primera y segunda red formada de materiales
flexibles son sustancialmente iguales en la medida en que
ellas alimentaron la segunda linea de contacto de presidn, el
primer y segundo rodillos patrones estén 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 patrdn que corresponde a la configuracién de los topes de

las porciones levantadas de dicho primer rodillo patrén.

A través de este procedimiento no habrad un real patronado de
la red de material en relacién con la laminacidn, pero solo
un pegado de las capas en un patrdén de pegado. Con esto se
evita una reduccién de la tensién 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
absorcién. La masa de las capas separadas es ademas

sustancialmente mantenida después del proceso de laminacidn.

De acuerdo con una modalidad el pegamento es un pegamento

coloreado.
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El término manchas en este réspecto se refiere a cuslg

forma d% los sitios de p do, tales: edmo puntos 'paf;‘&éﬁosf.

lineas, fzguras, letras, ma&los de fantasfa o cualquier

forma deseada.

cién se refiere ademSs a una red multicapa d

fflexilble, ~tal como un papel y no tejlcte,

¢ al menos una primera- y una segunda capa qw& estéxs‘A ’

adas mediante pegado en ‘gitios de pegado gite
patrén de pegado, en dond'e los sitios de pegad:a o

; bren un- érea que corresponde entre 0, 63 y 9% del érea tata,l

A fla capa y escasamente dlstnbulda sf’f‘f_”re sustanczalmimze e.,l

sleta de la capa y una suﬁemﬁi&ie externa de d:cha
red multi-capa opuesta justo a los sitios de pegado tiene

impresiones sustancialmente no compactantes y la suparfzc:.e

‘opuesta de dicha red wmulticapa tiene u@r&sm s i ‘

as pequefias en el material suministrado en relacién

unién de las capas.

C&t‘gﬁték *sticas adicionales de 1la 1nvenmén se descnhen en‘-

ﬁﬂ&te descr1pc16n Yy en las re1v1nd1cac*1ones.,

30 La 1nvencién aataré en lo s:.gulente més cercans "‘:"f”f_xite &é’sérrivﬁ?a

con ref‘eféﬁéi&é‘ a una modalidad mostrada: en las éxbu}os que

los acompafian.
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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 esquemdtica 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 seccién transversal esquemidtica de una
modalidad de un papel de tres capas de acuerdo con la

invencién.

Descripcién de una modalidad

La figura 1 muestra un dispositivo para producir un material
de dos capas, por ejemplo papel, especialmente papel tisd.
Una primera red de papel 1 alimenta un rodillo 2 hacia una
estacién de aplicacién de pegamento. Esta comprende una
camara de pegado 3 desde la cual se aplica el pegamento en un
rodillo de transferencia de pegamento 4. El rodillo de
transferencia de pegamento 4 estd 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
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depresiones 7 alternantes. El1 rodillo de transferencia de
pegamento 4 estd solo en contacto con los topes de las
porciones levantadas 6, de tal forma que el pegamento esta
solo aplicada sobre estos. La red de papel 1 se pasa dentro
de una linea de contacto de presién 8 entre el primer rodillo
patrén 5 y un rodillo de impresién 9 colocado centralmente.
El pegamento 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 pegamento a la red de papel 1.
Sin embargo, preferiblemente no debe haber deformacidén de la
red de papel, es decir ninguna impresién de las porciones

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

Una segunda red de papel 10 alimenta un rodillo 11 y dentro
de linea de contacto de presidén 12 entre un segundo rodillo
patrén 13 y el rodillo de impresién 9 colocado centralmente.
El segundo rodillo patrén 13 tiene un patrdén 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
drea de superficie efectiva como las porciones levantadas 6
del primer rodillo patrdén 5, la misma forma pero un &rea de
superficie efectiva mids grande que las porciones levantadas 6

del primer rodillo patrén 5 de tal forma que se extienda
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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 més grande que las
porciones levantadas 6 del primer patrdédn de rodillo 5. Por
ejemplo, un patrén de pegado suministrado por el primer
rodillo patrdén 5 puede estar en la forma de grupos de tres
puntos dispuestos en patrén triangular como se muestra en la
figura 3a, en donde 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 tridngulo 20 que cubre los
tres puntos. En todos los casos la posicidén relativa del
patrédn en los dos rodillos de patrdén 5 y 13 estéd en

correspondencia el uno con el otro.

La tensidén de la red de dichas primera y segunda capas 1 y 10
son sustancialmente iguales en 1la forma en que ellas
alimentaron la segunda linea de contacto de presidén 12. Con
esto no habrid efecto de acortamiento desde la laminacién. Los
dos rodillos de patrdén 5 y 13 son conducidos en registro el
uno con el otro de tal forma que las primeras y segundas
redes de papel 1 y 10 estan presionadas y pegadas juntas en
un patrén que corresponde a la configuracién del patrdn

suministrado por el primer rodillo patrdén 5.

Se prefiere que un rodillo de impresidén central 9 se utilice
tanto para los primeros y segundos rodillos de patrdén 5 y 13,

como se muestra en la figura 1. Sin embargo, por supuesto
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; #bién en esta segunda linea de contacto de presifn la
debe ser baja y solo lo sufiéient‘emeﬁtef alta para -
r un pegado de las dos redes de papel 1 y 10.
en la segunda linea de contaéfo no debe “ser‘?m&§ 4
=ndé-~§%fé causar. solo impresiones compactas ligeras 19
a los sitios de pegado en léfsegunda capa 10 que

~ @egundo rodillo de impresién 13.

seyficie externa opuesta de dicha red multicapa, es
iiéi*éupefficie que enfrenta el rodillo de impresién
"9 mantendra sustancialmente su estructura no ‘afectada

por el pro¢eso de laminacién con impresiones no compactas en

el material opuesto a los sitios de pegado. El producto

multicapa laminado se denota como 16.

El patrdn en los dos rodillos de patfén 5 y 13 puede ser

opcional, pero se deben escoger de tal forma que el pegamento

ge ‘aplica para la red de papel 1 en una cantidad que

cOrreégoﬁﬂéﬂa?éntre 0,03 y 9%, preferiblemente entre 0,1 y 6%

del ére§7§g superficIe total de la red de gagel 1. En el

presente cas dos mitios de pegado estén ° ligeramente

distribuidos sobre gustancialmente el 4rea entera del

' producto laminado. Es posible con el m&todo de scuerdo con la

1




n3>§&tréﬁés"tamizados, lo que significa que cada unidad de

:iiﬁéﬁﬁsﬁministrar un posicionamiento muy distinto de los
siéiésg;de pegado, en donde una cahtidad muy pequefia de
pegaméﬁ%§¢ se necesita. Estos medios tienen ventajas con
respecto a suavidad, drapabilidad, absorcién, etc. En el caso
de que el patrdn de pegado comprenda una pluralidad de sitios

jado discretos el nimero de sitios de pegado por unidad
s debe ser una cantidad entre 25 y 350.000 sitios de

ﬂ'gr m?, preferiblemente entre 300 y 180.000 sitios de

pegado péi m? y mis preferiblemente entre 800 y 50.000 sitios

'“§apor m’. De acuerdo a una modalidad alternativa el

taméﬁb*ﬂﬁchda sitio de pegado las cantidades est&n entre 150

y 400 mm®, en aplica para ciertos patrones de pegado

‘compuesto que comprenden lineas delgadas, por ejemplo 1 mm de

_ancho, que forma por ejemplo un simbolo © un patrén

ffighﬁétiVbu En tal una modalidad el nfmero de los sitios de

pegado por m? estard en la parte inferior del intervalo de

arribd, por ejemplo menos de 800.

En el caso de grandes sitios de pegado se pueden utilizar

‘Patfén”éé construye de una pluralidad de pequefios puntda-

tamiz. El tamafio del sitio de pegado en este caso se define

como el &rea 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
esti compuesto de lineas continuas que forman por ejemplo una

red.

12




Los pegaméntos preferidos son aguellos comfinmente utiliza

i‘a ‘papél, tales como celulosa de caboxi metilo (CMC),

vinil = alcohol (PVOH), acetato de viniletileno (EVA),

scetats de polivinilo (PVAC), &cido ac¥flico etilemo, &cido
l;acet&to acrilic'o; 4cido ‘estireno écrilico, poliur’éftano,
de polivinilideno, almidén, almidén‘ modiflcado
ite, dextrina, polimeros solubles ‘en agua, c&fleﬁs‘f :

ex .y coloidés l’*lechosbs en lo cﬁﬁ‘les el caucho ;naturiag'l ‘
'sinté: éé‘c pléstico se suspende en agua. En el caso de que
ire&és ée material sean de otro m&terlal diferente a
atmentos de papel adecuadas para egtés materiales son por

‘supuesto escogidas.

‘Se -@i‘féfgiaf‘g que los pegamentds gque tienen un relativamente

'faltd cﬁntenido seco se usen, ya Que esto permite un

Lpasic§ﬁﬁamiento distinto de los sitios de pegado.

@bién ‘se pueden utilizar pegarientos coloreados, que dan un

;’éféétél vigual vy con eso un efecto de patrén al material.

En la figura 2 se muestra un ejemplo dlé.’papel ‘de dos capas
producldo - de acuerdo con la':rjgzjvenciérf, "en el que loé gitios

de pegadeentre las dos capas depapel 1y 10 se denotan 1‘7
‘BEntre los sitios de pegado 17 las capas de papel 1 y 10 estgaz
‘libres y nc~eé-ﬁf§n~ adheridas la una a la otra y se Creaii ‘loas

espac*ioé’ isque incrementan el volumen y la capacidad de - -

absorcién del material, las propiedades dque son “;:’i'nip'ortaﬁtés

13
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por ejemplo papel suave. Sustancialmente el volumen completo
de las capas separadas se mantiene después de laminacidén. La
segunda red de papel 10 puede oponerse a los sitios de pegado
que ha causado impresiones compactas ligeras 192 mediante los

rollos de patrdén 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 esté& dispuestos para formar patrones
diferentes. Los sitios de pegado 17 también pueden estar en
la forma de lineas continuas por ejemplo formando un patrdn

de red.

Las redes de papel 1 y 10 que estidn 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 la invencidén es muy
clemente a tal patrdén, de tal forma gque se mantiene

sustancialmente intacto a través del proceso de laminacién.

La figura 4 muestra una modalidad de un papel de tres 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 patrén de 1la

14
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capa media 10 es mAs &spera que aquella de las dos capas
exteriores 1 y 20. Se obtiene 1luego 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 que
tienen diferentes estructuras en lados opuestos pueden ser
creados si1 las dos capas exteriores tienen diferentes
estructuras de patronado, tales como un lado més &spero y un
lado mas liso. También pueden ser usados los 1llamados
patrones de patronado micro acolchado. Una o mas capas pueden
ser ademds no patronadas.vEn el caso de un producto de dos
capas un producto de dos 1lados se obtiene si una capa se
patrona y la otra no se patrona 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 1la
invencidén. Ellas también pueden ser patronadas separadamente

antes de laminacidn.

Una ventaja importante de 1la invencién es que el papel
mantiene sustancialmente sus propiedades de tensién a través

del proceso de laminacién. En muchos otros procesos de
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laminacidén, en los que ocurre un patronado y deformacidén de
las redes de papel en relacién con la laminacidén, las
propiedades de tensién decrecen. En el caso de 1la red
multicapa laminada tiene una estructura sustancialmente 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
pegamento, ser patronado después del proceso de laminacidn,
creando por lo tanto un material mids suave. La unidén de capas
efectiva se alcanza debido al distinto efecto de 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 unidn de capas suministrada por patronado.

Por supuesto 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 contacto de

presidn.

Diferentes clases de papel con diferentes propiedades con
respecto a la capacidad de absorcién, peso base, técnica de
fabricacién, composicién de 1la 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 laminacidén y no se
llenard con pegamento, 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 pegamento 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 producto de papel se
cura después de laminacidén, 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 tensidn insuficieﬁte para ser manejada en el proceso de

conversidén 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. Serd ventajoso utilizar la
red multicapa de acuerdo con la invencién en los llamados
rollos sin nicleo alimentados por el centro, en los 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, las revoluciones mAs interiores, se comprimen
més fuerte de tal forma que el patronado méds o menos se

destruye, lo que no llegard a ser un producto satisfactorio.
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REIVINDICACIONES

1. Método para producir una red multicapa (16) 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 patrdn
tridimensional de porciones 1levantadas (6) y porciones
deprimidas discretas (7), en contacto con un dispositivo
de aplicacién de pegamento (4), que aplica pegamento a la
primera red formada de material flexible (1) en una
primera linea de contacto de presién (8) en un patrdn que
corresponde a la configuracién de los topes de las
porciones levantadas (6), el patrén de configuracidén del
primer rodillo patrdén (5) se escoge de tal forma que el
pegamento se aplica a dicha primera capa (1) en sitios de
pegado discretos (17) que cubren un &rea que corresponde
entre 0,03 y 9% del &rea total de la primera red formada
de material flexible (1) y distribuida escasamente sobre
sustancialmente el Area 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
lado en que se aplicd pegamento de dicha primera red
formada de material flexible (1) en una segunda linea de
contacto de presidén (12) entre un segundo rodillo patrén
(13) que tiene el patrdédn tridimensional de porciones
levantadas (14) y deprimidas (15) que corresponden al
patrdén de dicho primer rodillo patrén (5) y un rodillo de

impresidén (9), la tensién de la red de dicha primea y
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segunda capas (1, 10) son sustancialmente iguales ya que
ellas alimentan la segunda linea de contacto de presién
(12) el primero y segundo rodillos patrdén (5, 13) 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 patrédn que corresponde
a la configuracién de 1los topes de las porciones

levantadas (6) y dicho primer rodillo patrdén (5).

2. Método como se reivindicd en la reivindicacién 1,
Caracterizado en que el pegamento se aplica a dicha

primera capa (1) y sitios de pegado (17) que cubren un

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

primera red formada de material flexible (1).

3. Método como se reivindicdé en la reivindicacidédn 1 o 2,
caracterizado en que el patrén suministrado por las
porciones levantadas (14) del segundo rodillo patrdén (13)
tiene un area mas grande gque aquella suministrada por las
porciones levantadas (6) del primer rodillo patrdén (5),
de tal forma que el patrén del segundo rodillo patrdn
(13) se extiende afuera de los sitios de pegado (17)

suministrado por el primer rodillo patrdn (5).
4. Método como se reivindicé en cualquiera de las

reivindicaciones precedentes, caracterizado en dque el

pegamento es pegamento coloreado.
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5. Método como se reivindicé en cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado en gque al
menos una de las capas (1, 10) antes de laminacidén con la
capa opuesta se le aplica un patrén tridimensional
suministrado en la capa mientras est& himedo, durante

secado de la capa himeda y/o en estado seco.

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

7. Método como se reivindicdé en cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado en el
refuerzo de al menos una capa con hebras ae pegamento o

agente de unién de curado, por ejemplo latex.

8. Método como se reivindicé en la reivindicacidén 7,
caracterizado en curar dicho agente de unién después de

laminacién.

9. Método como se reivindicé en cualguiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado en que el
tamafio de las cantidades de cada sitio de pegado (17)
estan entre 0,15 y 150 mm?, preferiblemente entre 0,5 y

100 mm? y mds preferiblemente entre 1 y 15 mm®.
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10. Método como se reivindicé en cualquiera de las
reivindicaciones 1-8, caracterizado en que el tamafio de
las cantidades de cada sitio de pegado (17) estén entre

150 y 400 mm?.

11. Método como se reivindicé en cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado en due las
cantidades de niimero de sitios de pegado (17) por unidad de
drea estid entre 25 y 350.000 sitios de pegador por m?,
preferiblemente entre 300 y 180.000 sitios de pegado por m?
y mads preferiblemente entre 800 y 50.000 sitios de pegado

por m®.

12. Red multi-capa (16) de material flexible, tal como papel
y material no tejido, que comprende por lo menos una primera
(1) y una segunda capa (10) que estén interconectadas
mediante pegado en los sitios de pegado (17) discretos que
forma un patrdén de pegado caracterizado porque los sitios de
pegado (17) discretos cubren un &rea que corresponde a entre
0.03 y 9% del &rea total de la capa y estéan distribuidos
separadamente sobre sustancialmente el &rea entera de la capa
y que una superficie externa (10) de dicha red multi-capa
opuesta justo a los sitios de pegado (17) tiene impresiones
sustancialmente no compactantes y la superficie externa
opuesta (18) de dicha red multi-capa tiene impresiones
ligeramente compactantes (19) en el material suministrado en

relacién con la unién de las capas (1,10).
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5 | : '_713; La ‘red re‘xulticag’é;ﬁ%f ‘como ge ‘reivindicd en la

 reivindicacién 12, caragterizado en que los sitios de

do" (17) toman un &rea total de entre 0,1 y 6% del

red multicapa como se reiviﬁdic‘é‘ en 1a
6n 12 o 13, caracteri.zado*ieﬁ que 1as éanﬁida&‘es’
s:‘Ltvio de pégado (17) esténf)e’ni:_re 0,15 y ISO‘m’,V
‘eferiblemente entre 0,5 y 100 mm® ‘i‘y”-més pre:feribl’éthéﬁt;é’

" 18, fLa ved multicapa como se reivindicé en la
ei'*?‘ind:mac:.én 12 o 13, caracterizado en que las cantidades

pitio de pegado (17) est&n entre 150 y 400 mm?.

16. La red multicapa como se reivindicé en cualquiera de

las ‘relvmdlcac:.ones 12 - 15, carf‘a‘ctgri'zléade ‘en que el

mn@o en los sitios de pegado (17) es coloreado

k . 1‘? VLa red multicapa como se rexvindicé en’ cualquie‘;:r:a def‘

1250 las f@aiclones 12 - 16, caractemzado en que al meﬁcia

una de ‘las capas (1, 10) tiene un patrén tridimensional

n%eﬁ&aﬁoamtes de la unién con la capa opuesta.

*'\18 "ﬁa r&é multlcapa como se rezv:.ndlcé/-{en la reiavindic,' fiéﬁé‘

:3‘16 17, cara&teriz&dé en que al rmenes dos capas (1 10) tiene un

7patr6n tridimensional smnlnlstrado antes de la unién con- la

sta, Ios patrones suﬁi’iﬁist.fa&as' ~en : all' menoﬁ &ék
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capas que tienen diferentes estructuras, por ejemplo un
patrén que es relativamente fino y otro patrdén que es

relativamente &spero.

19. La red multicapa como se reivindicd en la
reivindicacién 17 o 18, caracterizado en que la red
multicapa tiene un lado externo con una estructura
tridimensional relativamente &spera y un lado externo con

una estructura relativamente lisa.

20. La red multicapa como se reivindicé en cualquiera de
las reivindicaciones 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.

21. La red multicapa como se reivindicdé en cualquiera de
las reivindicaciones 12-20, caracterizado en que al menos
una capa se refuerza con hebras de pegamento o agente de

unién de curado, por ejemplo latex.

22. La red multicapa como se reivindicdé en las
reivindicaciones 12 - 21,caracterizado en que al menos

una de las capas (1, 10) tiene huecos en ella.

MGT\MGT\ID-119271\WPC11256
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3 ES 2 128 742 T3 4
do con otra {stica, la al La figura 4 representa, vista en seccién par-
eslnIerlorcigual ual.lnhnjamulﬁmpaobbenidasemmelpmoedx

de las terceras protubetancias
alaalmde!aspﬂmerasprombe:m

de una al sa'-
ndsmﬂnsdmhlequehalmdemnsptm
tuberanclas gea por lo menos la mitad de le.de las

)

con otra istica, log vértl
de las terceras protuberanciss forman una unién.
por[:::mlado, con lapﬂmm cepa.

ie:o un procedimiento qua pennlh ia.brlm.r la

; mnll.impa.praen!.ndn anleriormente. kl pro-
iento realizar una hoja multicapa, que

consisueengofra.rmpﬂmmhoja.depapel,
2 su vz simple o miiltiple, sobre tm primer ci-

estd
los primeros elementos tienen una alture
Emedxdamnmpectoa mperﬁdedeldlixﬂm,
superior & la altura h de los segundos ek
slendola.dlferendaen&telasa.\mmnyh
doruOUBmm.H k> 0,08 mm y porque,
prlmcm jn.‘d!chadnpddbodcmln.soctcdam

; riory

De umo 1a. diferen-
cla entre dichas altures Hy b inferlor a 50 % de H,
H da entre

estd comprendide entre 1,2 y 1,5 mm. Se obtiene
asf una hoja multicepa cuya segundas protube-
ranclas cumplirén de forme éptima sy funcién de
punta.lydems‘lmnda.n.laplastandmto.

De olra caracterlsiicn, los lerce-
mselemm}.osenrdmve,sohmelsegundodﬁndm,
tienen una altura H' inferlor o igual & la alturs
H:];I;SH. tatice. ol .

do con ofra
dlindro presenta uncs cuartes elementos en ro-
licve, sicndo e ajture b’ de los cuartos demcmm
inferlora.la.a!tm H’ de los terceros elems h

otra caracterfatica,
Lan].lgudwwrlnrdudonﬂ 51H‘<h‘<H‘ 005
con- ofte a.piiw.
msustanda.a.dheslvaahmmbrelaspﬂmm
ylaamueraspmtu
Otras

£,

wnhlecnmdemmodmdema]lmdnno
Hmi de la i T, con cla a los
[aﬁgumlenlns instalacién la
representa una para

ién del delet

rrey

La figura 2 representa o motive de loa elemen-
u:senmﬁeve,mgﬂnsmmododemllmd@,
apamu:znlnmpcrﬂdc un cllindro do

La 3 represanta. €] motivo de los elemen-
tos en relieve sobre el otro cilindro de gofrado que
coopera con el dilindro de la figura 2.

45

lxmx.m ahoracléslm,quepa-mite
ﬂqm ﬁw'gm. ie
Eata. Tncld de dos unidedes de
go&adn,wnmtu{dumdamp?rlmdhndm
vamewe,quemnpermconundlindmdema
2y4 Los cllindros 2
¥ 4 estén grabados de manera que presenten en
mﬁﬂdemmselmeuhmenrdleveopiws,wpu
legula.rmentemntnena\sanﬁdo méquina
como en el

Una hoja deﬂ;!ﬁn nelulosa 5, pa»

representeda y guirda alre-
dedor del cilindro 1; segﬁnel modo de realizacién

representado, se trm une hofa doble. El ei-
lindmmpmsionadocomcldlmdxoz unos
medias del.a.lma.

ners que hoja,pmndaamedln&sobugnda
a deformarse y encajar con el relleve del grabado
delcmndmz. La hoja es a contimuacién

trade por este dltimo. Und.!sposidvodeeneo—
ledo 8, conocldo, deposite con un cilindro apli-
cadurunasush.ndaa.dheslvasmhreelvérﬁce
de laa el en relieve o 1 dele
hoja 5.

Una segunda hoja 6, exresireds desde uus bo-
blnn.su&elmgofmdoanﬂogopasa.ndomtmles
cilindres 3 y 4. Hl cilindro 4 2
mligeradismﬁadeldllndmZaﬁn que la
hojapuedasepmdehsupuﬂdedeldundm
4. La misma entra en contacto con ls primera
o epliobin coptoe I Sapehce ey e

contre la su e
2. Los dos cilindros son arrestrados & velocidades

con Tespecto al otro de forma que las pro-
Luberanclas deln.hoja.ﬁpmnaalo_]m entre
Iasmotubera.nnas la hoja 5. Un cilindro 7,
HNamado unidor, de superficie errastrado en
rotacién contre el cilindro 2 asegura le unién de
hsdmhojaspraiomdohhojaepotmm

- entre
tm contra los vértices previstos de cole 9 de las
protuberancias de le hoja 5. La hoje multicapa
abtenida es & contimacién cortade en hojas de
peyuefin anchure y pueste en rulles, de pupel de
toendo:purqjem o,
Seg-lin el P unos
d.ifemn!m.U v;stn. pﬁc:d:umdm-
ras na
me:ﬁvadelamperﬂdedeldﬁnd:oZest&re-
ucide en la figure. 1. Los primeras elementos
en relieve 10, sobre las cuales s formen les prim
mpmbubermclaade prlmemhoja..timenuna.
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Cap.l [ ] Cap.l
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26 de Febrero de 2002

Como resultado del examen de fondo, realizado con fundamento en el articulo 45 de
la Decision 486 de la Comision de la Comunidad Andina, se le comunica:

1. Documentos estudiados

1.1.

1.2

1.
1.
1.

o hw

2. Objeto de la invencion

Descripcién:

Reivindicaciones:

Dibujos:
Prioridad:

Folios: 47 a 67
Folios: 114 a 131 - (modificacion)
Folios: 68 a 77
Folios: 132 a 137 (modificacion)
Folios: 42 a 46

26 de Febrero de 2002, SE No. 0200590-8

Rta. del solicitante: Folios: 101 a 112

Titulo de la solicitud: “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” (Folio 1).

La presente invencién se refiere a un método para la produccion de productos
de tejido y a los productos obtenidos.




En la Reivindicacién Independiente 1 se plantea un método para producir
una red multicapa (16) de material flexible, tal como papel y material no tejido,
por medio de pegar las capas, caracterizado en:

Traer un primer rodillo patron (5), que tiene un patron tridimensional de
porciones levantadas (6) y porciones deprimidas discretas (7), en contacto
con un dispositivo de aplicacion de pegamento (4), que aplica pegamento a la
primera red formada de material flexible (1) en una primera linea de contacto
de presion (8) en un patron que corresponde a la configuracién de los topes
de las porciones levantadas (6), el patrén de configuracién del primer rodillo
patréon (5) se escoge de tal forma que el pegamento se aplica a dicha primera
capa (1) en sitios de pegado discretos (17) que cubren un area que
corresponde entre 0,03 y 9% del area total de la primera red formada de
material flexible (1), una segunda red formada de material flexible (10) que es
puesta en contacto con el lado en que se aplicé pegamento de dicha primera
red formada de material flexible (1) en una segunda linea de contacto de
presion (12) entre un segundo rodillo patréon (13) que tiene el patron
tridimensional de porciones levantadas (14) y deprimidas (15) que
corresponden al patréon de dicho primer rodillo patron (5) y un rodillo de
impresion (9), la tension de la red de dicha primera y segunda capas (1,10)
son sustancialmente iguales ya que ellas alimentan la segunda linea de
contacto de presion (12) el primero y segundo rodillos patron (5,13) estan 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 configuracion de los topes de las porciones levantadas (6) y
dicho primer rodillo patrén (5).

En la Reivindicacion Independiente 12 se plantea una red multi-capa (16)
de material flexible, tal como papel y material no tejido, que comprende por lo
menos una primera (1) y una segunda capa (10) que estan interconectadas
mediante pegado en los sitios de pegado (17) discretos que forma un patrén
de pegado caracterizado porque los sitios de pegado (17) discretos cubren
un area que corresponde a entre 0,03 y 9% del area total de la capa y estan
distribuidos separadamente sobre sustancialmente el area enterade lacapay
gue una superficie externa (10) de dicha red multi-capa opuesta justo a los
sitios de pegado (17) tiene impresiones sustancialmente no compactantes y
la superficie externa opuesta (18) de dicha red multi-capa tiene impresiones
ligeramente compactantes (19) en el material suministrado en relacién con la
unién de las capas (1,10).

De acuerdo con el capitulo descriptivo se afirma que un inconveniente ocurre
en relacion 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
papel patronado no son inusuales como se comparo con los correspondientes
papeles no patronados. Por lo anterior, se busca que la laminacién sea poco
severa al material de tal forma que la estructura del material de las capas se
mantiene sustancialmente asi como también sus propiedades de tension. La
capacidad absorbente y de masa del producto terminado debe ser superior.

El objeto de la invencién se catalogé como D04H 3/16, segun la Clasificacion
Internacional de Patentes (IPC).
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3. Determinacion del Estado de la Técnica

e Lafecha que se ha tenido en cuenta para determinar el Estado de la Técnica
es:

Fecha de presentacion de la solicitud prioritaria: 26 de Febrero de 2002

¢ Teniendo en cuenta la fecha indicada se realiz6 la basqueda en el estado de la
técnica de documentos relacionados con la solicitud encontrandose los

siguientes:
N° Documento Titulo Fec_ha de
publicacién
“ADHESIVELY LAMINATED 17 de junio de
Y D1]  US3672950 CELLULOSIC PRODUCT" 1972

~ “LAMINATED PRODUCT 10 de noviembre

D2 US3684641 BONDED WITH COLORED de 1970

ADHESIVE”
v “HOJA MULTICAPA DE
/ PAPEL ABSORBENTE, SU 16 de mayo de
D3|  ES2128742 PROCEDIMIENTO DE 1999
FABRICACION"
4. Analisis de patentabilidad (articulo 14 D 486)
4.1. Nivel Inventivo (articulo18 D 486)
e ElTécnico
El técnico de nivel medio versado en la materia encargado de resolver el
= problema técnico puede ser un ingeniero quimico que labore en la industria
Q de produccion de papel absorbente y que atiende a planes de mejoramiento
normaimente formulados por las empresas.
o El Estado de la Técnica

\//.

De acuerdo con la investigacion realizada se encontraron diversas propuestas
de métodos de fabricacion de redes multicapa y materiales multicapa con
capacidad absorbente.

A continuacion se describen les documentos encontrados relevantes para el
estudio del presente caso:

El documento US3672950 (D1) fue descrito ampliamente en el primer
requerimiento realizado.

En el documento US3684641 (D2) se discute un proceso de elaboracion de
una malla multicapa de material flexible que comprende por lo menos una
primer y segunda capa las cuales son interconectadas por pegado en sitios
de pegado formando un patron de pegamento (Columna 5, lineas 20 — 27).

El proceso consiste en suministrar una primera capa de material el cual se
pone en contacto con un rodillo que presenta protuberancias. Este rodillo
previamente ha tenido contacto con la fuente de pegamento coloreado y
dichas protuberancias son las que lo transportan. Luego, el contacto entre el
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rodillo y la primera capa hace que dicho pegamento coloreado se transfieraa
la primer capa en una serie de porciones definidas segun el disefio de las
protuberancias en el rodillo. La lamina con pegamento es contactada por otra
lamina que pasa por un rodillo y asi se unen dichas iaminas para formar la
malla multicapa de material flexible.

En D2 se ensefa que las lineas del patron de impresion fue de 0,125
pulgadas de ancho y el total del area impresa fue de alrededor del 3% del
area superficial del producto multicapa (Columna 4, lineas 70 — 73) y
distribuida sobre la entera area de la capa (Columna 3, lineas 42 — 48).
Ademas de lo anterior, se ensefia que una de las superficies externas de la
red multicapa tiene ligeras impresiones compactas en el material provisto
en conexion con la junta de capas (Columna 4, lineas 2 — 16).

En D2 se ensefia que por lo menos uno de las capas puede tener un patrdn
en relieve (o tridimensional) provisto antes de la unién con la capa opuesta
(Columna 4, lineas 22 — 25).

En el documento ES2128742 (D3) se divulga una hoja multicapa absorbente
con por lo menos dos capas constituidas que presentan protuberancias
unidas entre si por pegado.

En D3 se ensefia que la superficie encolada de los vértices de las primeras
protuberancias representa entre 1 y 5% de la superficie total de la hoja (Ver
Reivindicacion 5).

La Solucién Técnica

Procedimiento de fabricacién (Reivindicaciones 1 a 11)

De acuerdo con las reivindicaciones de la solicitud se entiende que el
principio técnico sobre el cual se fundamenta la propuesta consiste en
desarrollar un procedimiento de pegado intermitente de al menos dos capas
de papel o material no tejido, por medio de un arreglo de rodillos patrén con
porciones levantadas y hendidas en sus correspondientes superficies. No
obstante, en D1 se encuentra divulgado un procedimiento encaminado a la
obtencion de telas multicapa en donde al menos dos capas de tisu se pegan
en una relacion sobrepuesta mediante un adhesivo dispuesto en un patron
determinado, el cual define regiones pegadas limitadas y regiones sin pegar.

Una diferencia encontrada entre la solicitud en estudio y D1 corresponde a la
seleccion de un patrén que proporcione un tamaio particular de los sitios de
pegado, los cuales cubren un area del 0,03 a 9% del area total de la red
multicapa, dicho patrén determina que los sitios de pegado estén ligeramente
distribuidos sobre el area entre del producto lamiando, permite la utilizacion
de pequerfias cantidades de adhesivo y proporcionan la suavidad, capacidad
de absorcién, entre otras caracteristicas deseadas en el producto final. Sin
embargo, D2 o D3 sugieren sitios de pegado que cubren areas que caen
dentro de lo propuesto con la solicitud en estudio (Ver D2; Columna 4, lineas
70 —73; Ver D3; Reivindicacion 5).

Dado lo anterior, un técnico de nivel medio versado en la materia con acceso
a D1y D2 o D1y D3 podria verse motivado a desarrollar procedimientos
equivalentes al propuesto con la solicitud en estudio y se veria motivado a
modificar el disefio de los rodillos de modo que las areas de pegado sean las
mismas que las de la solicitud y con ello, producir materiales con propiedades
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equivalentes. Asi que con el procedimiento de la solicitud en estudio no
parece haber un efecto sorprendente.

En conclusién, el procedimiento de la solicitud no posee Nivel Inventivo y por
tanto no cumpliria con el requisito del articulo 18 de la Decision 486.

Red multicapa (Reivindicaciones 12 a 22)

De acuerdo con las reivindicaciones de la solicitud en estudio se entiende
que el principio técnico sobre el cual se fundamenta la propuesta es que la

red multicapa comprenda por lo menos dos capas inteconectadas mediante..

pegado en sitios de pegado discretos que forma un patréon de pegado donde
los sitios cubran un area entre 0,03 y 9% del area total de la capa y estén
distribuidos separadamente sobre el area entera de la capa. Ademas, que
tengan impresiones no compactantes y otras ligeramente compactantes. Sin
embargo, D1 divulga una red multicapa flexible, compuesta por dos capas de
tist pegadas en una relacién sobrepuesta mediante un adhesivo aplicado en
un patron determinado; dicho patron define regiones pegadas limitadas y
regiones sin pegar. Lared multicapa presenta una superficie exterior lisay la
otra con impresiones.

Una diferencia encontrada entre la solicitud en estudio y D1 corresponde al
tamario de los sitios de pegado, los cuales cubren un area del 0,03 al 9% del
area total de la red multicapa. Sin embargo, D2 o D3 sugieren patrones en el
que las areas de pegado caen dentro de lo propuesto (Ver D2; Columna 4,
lineas 70 — 73; Ver D3; Reivindicacion 5).

Asi, un técnico de nivel medio versado en la materia con acceso a D1y D2 o
D1 y D3 podria verse motivado a desarrollar pruebas de rutina para
seleccionar el patron de los sitios de pegado, cuyos tamarios cubran el area
propuesta por la solicitud. La seleccién de patrones de rodillos de grabado o
realzado es una actividad que forma parte de los conocimientos basicos que
tiene un técnico de nivel medio versado en la materia que trabaje con
laminados de papel o materiales no tejidos.

Dado lo anterior, el producto de la solicitud no cumple con el requisito de nivel
inventivo del articulo 18 de la Decision 486.

5. Conclusién

Los requisitos de patentabilidad de la presente solicitud se encuentran afectados asi:

° ° Reivindicaciones ..
N Documento N afectadas Requisito que afecta
D1 US3672950 _ )
D2 US3684641 1-22 Nivel Inventivo
D1 US3672950 ' '
D3 ES2128742 1-22 Nivel Inventivo

WP




En cumplimiento del articulo 45 de la Decision 486 de la Comision de la Comunidad
Andina, se le indica que debe dar respuesta dentro del término de 60 dias contados
a partir de la fecha de notificacion de la presente comunicacion. En caso de no dar
respuesta al presente requerimiento, o si a pesar de la respuesta subsistieran
los impedimentos para la concesion, se denegara la patente.

Notifiquese el presente oficio conforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal e), del

(

capitulo quinto del titulo primero de la Circutar Unica N° 10 de 2001.

ALIX CARMENZA-CESPEDES DE VERGEL

Directora de /Iitfyﬁas Creaciones (C)

El anterior requerimiento fue notificado por fijacion en lista, de fecha

CONCEPTO TECNICO
No. 0152

EXAMINADOR TECNICO
Codigo No. 202042




