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SOLICITUD DE:
1 X Patente de Invencion. [J Patente de Modelo de Utilidad.
@ Nombre: SCA HYGIENE PRODUCTS GMBH
. { Direccién:  Sandhofer Strasae; 178,
SOLIC'IANTE 68305 Mannheim, ; " 77 IDENTIFICACION
7 Republica Federal'de Alemania. |
: ‘C.C. | NIT |
Nacionalidad o Domicilio: Mannheim, '
Repuiblica Federal de Alemania | ¢ E. W Otro O
Lugar de Constitucién: Socledad éonstituida y | Cual
existente bajo las ieyes la Replblica Federal de |'
Alemania. : Nimero —_—
Teléfono: 3473811 Fax: 217 92 11 T ’ )
E-mail; clien camyp.com
IDENTIFICACION
Nombre: EMILIO FERRERO 0
REI;RP%S::;:;;E Direcclén: Camera 4°. No. 72-35 C.C. NIY
Teléfono: 347 3611 Fax: 217 62 11 CE. O oo [
E-mail: cligntes@@camyp.com. Cual
Nimero 438019 T.P31.829
@ 1- Gunnar BREDAHL 2- Glnther ZOLLER
Landgrafenstrasse 60, Beethovenstrasse 28
INVENTOR (ES) 87549 Worms, 69198 Schrieshelm,
(72) Repiiblica Federal de Alemania. Republica Federal de Alemania.
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Fecha (NE): 2984-11-03 §6:33:48

Traite 1 OS2 PATENTES ) 1 REBISTRD/ AL1 RESENTAC
Dependencla: 2003 DIVISION BE WEWS CREACIDE

FORMULARIO UNICO DE SOLICITUD DE PATENTE

@ Titulo (54)
LAMINA DE PAPEL HIGIENICO Y RED DE PAPEL DE UNA PLURALIDAD DE LAMIN
DE PAPEL HIGIENICO INTERCONECTADA

@ Clasificacién Internacional (51) B31 F 071009 p A 47 /( /%6 l/

Prioridad (33) Pais de Origen (32) Fecha (31) Numero de Solicitud
siX ~oO EP. 7 de noviembre de 2003 03 025 657.2

Para publicar a partir de la fecha de la presents solicitud a los:
6 meses [] 12 meses [] 18 meses X Otro [1 Cual

@ Comprobante de pago No.: 04-85.335 v 04-83,562, Fecha: _2 de noviembre de v Oct.25/04




CAVELIER ABOGADOS COLO: 13203-801-002-2 Mre/mmn-id-85 'Zr

Anexos:

9

Comprobente de pago de la tasa de presentacion de la soliciud. 422.000.00

Comprobante de pago de la tasa por concepto de excedente de palabras en la publicacién.
Comprobante de pago por reivindicacion de prioridad. $ 118.000.00

Documento que acredita la existencia y represantacién legal cuando el solicltante sea persona juridica.
Poderes, si fuere el caso.

Cerificado de la fecha de presentacion de la solicitud pricridad expedida por la autoridad cormespondiente y
una copla certificada de la primera solicltud si se reivindica prioridad.

Traduccién simple de la primera solicitud, si se reivindica prioridad.
Documento de cesion del inventor al solicitante o a su causante.
Resumen

Descripcion de la invencion.

Una o mas reivindicaciones.

Dibujos y/o planos necesarios

De ser el caso, copla del contrato de acceso.

De ser el caso, documento que acredite |a licancia o autorizaclén de uso de conocimientos tradicionales de
las comunidades indigenas.

De ser &l caso, certificado de depodsito del material bioldgico.
Arte final 12x12

De ser el caso, informacidén sobre ofras solicitudes de patente o titulos obtenidos en el extranjero por el
mismo fitular o su causants, relacionadas parcial o totaimente con la invencion de esta solicitud.
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12 Solicito la concesién de la patente,
NOMBRE: EMILIO FERRERO

FIRMA : {:Q_ Z—-»—-—-————

C.C. 438.019 de Usaquén T.P. 31.829

MRE/mmn-Id-85
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APOSTILLE
(Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

1. Land: Bundesrepublik Deutschland
- Diese offentliche Urkunde
2. ist unterschrieben von
Justizrat Dr. Ralner Preusche
3. in seiner Eigenschaft als Notar

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

Bestitigt
in 68148 Mannheim 6. am 15.05.2003
durch den Prasidenten des Landgerichts Mannheim

unter Nr. E 910 a -577 /2003 -

© ® N o

Siegel/Stempel 10. Unterschrift

v

Président des Landgerichts

MO W menac 2 R hg s
%," 3GGTA, nargu';' i Ay Singd

Wert: € 10.000,00 f. ‘f°=g::;,.=:::;r,ggga5sﬁ~3..d_
Gebihr Nr. 1 a PP > 2% e ?
der Anl. z. JVKostO

§ 45 KostO = € 13,50

Mannheim, 15.05.2003
Der Kostenbeamte
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CAVELIER

189 Representacién y Poder con autenticacién not}r:a

ABOGADOS Oq - . y Apostille para patentes, modelos y dibujos

' b !.j "'ﬂ "‘% .l ey "r

¥ EDIFICIO SISKI TR L marcas de fibrica y de servicios; nombre

L \RRERA 42 N° 7235 AN comerciales, ensefias, nombres de dominio

OTA. 8 - COLOMBIA . .
licencias.
Vertretung und Vollmacht mit notariell
beglaubigung und Apaostille fir Patente, Modelle
Muster, Warenzeichen, Dienstleistungsmarken
Handelsnamen, Embleme, namen der domiine un
lizenzen.
REPRESENTACION Y PODER VERTRETUNG UND VOLLMACHT

Yo (nosotros), abajo firmado (s )}/ ICH (wir) unterzeichnede (r)
SCA Hygiene Products GmbH

domiciliado (s) en wohnhaft in _Sandhofer Strasse 176,

D-68305 Mannheim, Germany

por el presente nombramos a EMILIO FERRERO, tpa. 31929,
GONZALO PERDOMO, tpa. 831; LUZ CLEMENCIA DE
PAEZ, tpa. 23555 y GERMAN CAVELIER, tpa. 832,

) domiciliados en la Carrera 4° N° 72_35, Bogoul, Colombia, en

obedecimiento 2 lo dispuesto en el panigrafo 1o del Articulo 543
del Cédiga de Camercio, ¢l primsro como principal y los demuis
como suplentes, en su orden, como mis (nuestros) representantes
en todos los asuntos de propiedad industrial con facultad para
recibir notificaciones y nombrar apoderados judiciales o
extrajudiciales. El primer representante suplente reemplazard al
principal en caso de ausencia o impedimento temponal o
definitivo de aquél. La misma regla se aplicard cuando el segundo
represenante suplente haya de reemplazar at primero, o el tercero
al segundo. En tales casos, el representante principal, o el
ptimero, o segundo suplente, en su caso, 0 ambos, declararin su
intencién de no ejercer la representacién mediante declaracion
autenticada por Notario Piiblico en Colombia, o por Notario u
otro Funcionario Piiblico, o Cénsul de Colombia, en el extranjero;
y si se tratare de impedimento, con ¢l certificado respectivo. Si
alguno de los nombrados faltare definittvamente, el siguiente
tomard su lugar. Cuando cesare la ausencia o impedimento del
representante peincipal, o de su primero o segundo suplentes, en

© CAVELIER ABOGADOS
WPPODED!-189 (MINUTA 12.1.1.4.1.5)

emenne(n) hiermit in Ubereinstimmung mit Abs. 1 des Artikels 543
des Handelsgesezzbuches EMILIO FERRERO
(Rechtsanwaltsausweis Nr. 31929), GONZALO PERDOMO
(Rechtsanwaltsausweis Nr. 831), LUZ CLEMENCIA DE PAEZ
(Rechisanwaltsausweis Nr. 23555) und GERMAN CAVELIER
(Rechtsanwaltsausweis Nr.  832), mit  Geschlftssitz in
Bogoti/Kolumbicn, Carrera 4* N* 723535 zu meinen {unseren)
Prozefibevollmichtigten (EMILIO FERRERO zum
Huuptbevollmachtigten, die anderen - in der genanntens Reihenfolge
zu seinen Stellvertrerern) in gllen Angelegenheiten, die das

gewerbliche Eigentum betreffen. Sie sind befugt. Zustellungen

entge: nd Psguﬂbenllnﬁ:};ngte und auBergerichtliche
COMY, -e-fms Lot o S i
Bevol toig emennen Der«euu Stellvermeter hat Herm

. _" ﬁru f“dﬂu' en. Verhmderung Zu vertreten
enn der zweite Stellvertreter den ersten, oder aber der

€ m vertreten hat - In diesen Fillen wird der
' 'oﬂpq. 3 ;egfbrnenﬁlls der erste oder zweite
SO0 *beidi, ¥in Form enﬁ‘lf-| durch einen Notar (in
Kolumbig) oder dBtgh cinen Notar oder sonstigen Offentlichen
Konsul von Kolumbien {im Ausland) beglaubigten
eine Absicht, die Vertretung nicht suszulben, zum

Beamten |
Erkldrung



| .

!'cnso. podrin ejercer la representacion, en su orden, uno u otros

. iﬁn el caso, asumiéndola por el solo hecho de ejercerla,

ando en ese¢ momento el ejercicio de la representacién por el
lrimero, segundo o tercer suplente en su caso.

e

Aemis, confiero (conferimos) poder a los abogados arriba
nombrados, para obtener la proteccién de mi (nuestra) propiedad
industrial y contra la competencia desleal, a cuyo efecto autorizo
(amos) a los dichos apoderados para que me (nos) representen
ante cualesquiera entidades o personas, ejerzan o no jurisdiccién,
especialmente  ante las  del orden  administrativo,
contencioso_administrativo y judicial, asi como los ribunales de
arbitamento, en todo 1o concerniente a los siguientes asuntos: &)
Obtencién de patentes de invencién, modelos de utilidad, y
disefios industriales; el registro de marcas de fibrica, colectivas,
defensivas, de servicio, lemas comerciales, nombres comerciales,
ensefiss, nombres de dominio, variedades vegetles Y
denominaciones de origen; su renovacién, traspaso, cambio de
nombre o domicilio, cancelacién voluntaria; y el registro de
licencias de uso de esos derechas; b) Las acciones de competencia
desleal, proteccidn del consumidor, oposiciones u observaciones,
cancelacion administrutiva y judicial, nulidad, medidas cautelares,
concesidn de licencias, la tutela y en genernl los juicios civiles,
penales, administrativos o  contencioso_administrativos
relacionados con estos derechos; en todos los asuntos arriba
determinados, puedan sustituir este mandato, transigir, conciliar,
admitir los hechos del proceso, desistir, cancelar, recibir,
renunciar, y ratificar los actos de agentes oficinsos.

CAVELIER ABOGADOS
WPPODEO1-139 (MINUTA 12.1.14.1.3)

&

Ausdruck bringen. Sollte eine Verhinderung der Grund dafir sein,
ist die entsprechende Bescheinigung beizufligen. Sollte einer der
Emannten endgitiy ausscheiden, nimmt der Nachfolgende seine
Stelle cin. Bei Beendigung der Abwesenheit oder Verhinder;mg des
Hauptvertreters oder seines ersten oder xweiten Stelivertreters,
kénnen EMILIO FERRERO oder sber- je nach Fall_die
entsprechenden Stellverreter, die Vertretung chne weiteres wieder
dbemehmen und die jewcilige Stellvertretung gile als aufgehoben.

AuBerdem ereile jch (erteilen wir) den oben genannten
Rechtsanwiliften die Vollmacht, den Schutz meines (unseres)
gewerblichen Eigentums und den Schuiz gegen unlauteren
Wettbewerb zu erlangen. Zu diesem Zweck ermichtigen wir die
genanaten Bevollmichrigten zur Vertretung vor simtlichen Stellen
oder Personen, gleichgilrig ob diese rechisprechende Gewalt auslben
oder nicht, vor allem vor den Verwaltungshehdrden, vor der
Verwaltungsgerichisbarkeit und  Gerichten, sowie vor den
Schiedsgerichten, und zwar in sllen Frogen, die sich auf folgende
Angelegenheiten beziehen: a) Erlangung von Patenten fur
Erfindungen,
Eintragung von Warenzeichen, Verbandszeichen, Defensivmarken,
Dienstleistungsmarken, Werbeslogans, Handelsnamen Emblemen,
namen der domfine, Gemisearten und Herkunfisbezeichnungen, ihre
Emeuerung, Ubertragung, Anderung des Namens oder des
Geschiftssizes, den freiwilligen Verzicht und die Eintragung von
Nutzungslizenzen fir diese Rechte; b) Klagen wegen unlauterem
Wettbewerb, Verbraucherschutz, Widersprilchen und Einspriichen,
verwaltungsrechtlicher und gerichtlicher L&schuag, Nichrigkeit,
einstweiligen  Verflgungen, Konzessionen von Lizenzen,
Verfagsungsbeschwerde und allgemein fir zivilZ, staf- und
verwaltungsrechtliche urd verwaltungsgerichtliche Prozesse, die mit
diesen Rechten in Verbindung stehen und die wir betreiben oder die
gegen uns anhingig gemacht werden. Wir ermachtigen sie ebenfalls

Gebrauchsmuster, [ndustriereichoungen, die

dazu, in allen oben genannten Angelegenheiten einen
Unterbeauftragten  einzusetzen, Vergleiche abzuschlieBen, zu
schiichten, Prozefisachverhalte wnzuerkennen, zurOckrutreten, zu
quittieren, in Empfang zu nchmen, Verzicht zv erkliren und die

Rechtsgeschiite nicht bevollmachtigter Personen zu genchmigen.
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Dado y firmado hoy/Geschehen und unterzeichnetam __12. Mai 2003

T >

Thomas Wist (Leader of stefan Franke (Manager Accounting)
the company)
enfin _Mannheim
Por/ ermenne(n)
Firma Unrerschrift
5":}" ke
§mn=m-u\ SONCADE Gou By

.ol ‘":l- - L. " ..‘. !
PADRO Bvd e s tin o 4
r!h‘l‘.-h [#] i) a“'
- 1] ,

L v @

© CAVELIER ABOGADOS
WPPODEDI-139 (MINUTA 12.1.1.4.1.8)
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i.-  AUTENTICACION NOTARIAL (SOCIEDAD)

-.(.ufuscrito Notario Certifica: Que la firma que antecede de
Thomas Wiist u. Stephan Franke

; auténtica; que el signatario desemMpeﬂI actualmente el cargo
e Leader of the company/ anager Accounting

NOTARIELLE BEGLAUBIGUNG (GESELLSCHAFTEN)

Der unterzeichnete Notar bescheinigt: Dass die vorsichende
Unterschrift des Thomas Wlist u. Stephan Franke

echt ist: dass db® Unterzeichner derzeit das Amc des
Geschiftsflihrer bzw. Prokurist

Je 1a compailia
_Sandhofer Str. 176, 68305 Mannheim

sociedad que achualmente existe y estd organizada de acuerdo s
las leyesde __Federal Republic of Germany

der Firma
Sandhofer Str. 176, 68 Mannheim .

auslbt und dass diese Firma derzeit existiert und nach den
Gesetzen von Bundesrepublik Deutschland

Ar%gar |a direccion de dicha compaiia es

ndhofer Str. 176, 68 annheim

errichtet ist; dass die Anschrift der besagten Firma wie folgt
lautet: s, o,

y que el signatario tiene facultad para otorgar este documento.

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

Dado y firmado en __Mannheim

el__12, Maj 2003
Notariat IX Mannheim

/f

und dass de@ Unterzeichner zur Ausstellung dieses Dokuments
befugt %X sind.

Der gesamte vorstehende Sachverhalt ist mir bekaant, weil ich
die entsprechenden Unterlagen geprift habe; dies bescheinige

ich. . Mannheim
Ausgestellt und unterzeichnet in

am _]?2, Mai 2003
/ Notariat IX Mannheim

El Notario Piiblico
(Firma-sello)

bC. Preuic'he
ichnung-stempel)

Notar

This public document

2. hasbeen signed by ’m““—‘:ﬁ 5‘-‘!&. “h*'-lr'y

3. actingin the capacity of ................Z......4 : % x .:.?:;,E: "’g

4.  bears the seal/stampof ................. o5 NOY m "g‘ ;“

- PE——- L -]

Certified 2f i ! "ﬁ&i*: o Rt -.s'

AR g j
; L Y SO 6.the L.\ ...... I
' y R SSNUUNONRURURUR Wboe. SEUSRURUR
B, NO ittt v s e s Rt e v ra e s s s v raens

! 9. Seslfstamp 10. Sign

APOSTILLE
(Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

) DR 641111 o OO
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Unterschriftsbeglaubigung
Vorstehende, heute vor mir gefertigte Unterschriften durch

1. Herm Thomas Wiist, geb. am 20.06.1965,
geschéaftsansassig in 68305 Mannheim, Sandhofer Str. 176

2. Herm Stephan Franke, geb. am 31.01.1084,
wohnhatft in 55283 Nierstein, Pestalozzistr. 62

- ausgewiesen durch amtliche Lichtbildausweise -
werden hiermit beglaubigt.

Der unterzeichnende Notar bestétigt aufgrund heutiger Einsichtnahme

in das Handelsregister des Amtsgerichts Mannheim - HRB 3248 -, dass

Herr Thomas Wiist als Geschéftsfiihrer und Herr Stephan Franke als Prokurist
gemeinsam berechtigt sind, die Firma SCA Hygiene Products GmbH In Mannhelm
zu vertreten. '

Mannheim, den 12. Mai 2003
Notarjat IX Mannheim

(Dr. P
Notar

UR (L?Jl <]

J00wers 4907 - €
4500 § 45 KostQ ————§
382 § 38 KostQ —————¢
5500 § 56 KostQ) ————ws—¢
0150 § 150 KostQ ————§
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TRADUCCION OFICIAL No. 9618

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

Traduccién de los sellos y autenticaciones que aparecen en el
documento de representacién y poder, escrito en espaflol y
aleman, por medio del cual la firma SCA HYGIENE PRODUCTS GMBH,
domiciliada en Sandhofer Strasse 176, D-68305 Mannheim,
Alemania, otorga poder a EMILIO FERRERO, tpa. 31929; GONZALQO
PERDOMO, tpa. 831; LUZ CLEMENCIA DE PAEZ, tpa 23555 y GERMAN
CAVELIER, tpa. 832, domiciliados en la Carrera 4 No. 72-35,
Bogota, Colombia. Dado y firmado en Mannheim el 12 de mayoc 2003
por los representantes legales de la firma, los sefiores Thomas
Wist y Stefan Franke. '

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

Legalizacién de firma

Certifico la autenticidad de las firmas antecedentes puestas
ante mi por los sefiores .
1. Thomas ﬂﬁst, nacido el 29.06.1965,

fotografia.-

LU anxiadA OE
i ADUCCR £ InTE ey

- . ﬂ......_......'_.... - C e rmm— smEa . .-—_-. - ——

ot - - "t - . ram e -. ._' _.
A T AT .-'b’l}m < P LT -.....-u..- JUFEEEE L LI R - R -;"'_.- '_.-_»_ .



El

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

Mannheim, 12 de mayo 2003
Notaria IX Mannheim

Fdo.: firma ilegible

5.
7.

(sello redondo en tinta)
(Dr. Preusche) Notaria de Mannheim
Notario
Protocolo notarial No. 992
3600 Valor: 10.000 €
APOSTILLA
(Convention de La Haye du 5 octobre 1961)
Pais: Repiblica Federal de Alemania
Este documento pablico
Ha sido firmado por el Justizrat Dr. Rainer Preusche
Actuando en calidad de notario
Lleva el sello de la Notaria de Mannheim

Cextificado
en 68149 Mannheim 6. ¥
por el Presidente del Tribunal Regionalg
bajo el No. E 910 a - 577/2003 -~

8.
9. Sello 10.5E
Tribunal Regional de Mannheim Fdo.:

Presidente del Tribunal Regional

Valor: € 10.000,00
Derechos No. 1 a bb del anexo al JVKostO

ﬁ
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Art. 45 KostO = € 13.50
Mannheim, 15.05.2003
El Oficial de Costas
Fdo.: firma ilegible

(dorso) Hilo y oblea del Tribunal Regional de Mannheim

ES TRADUCCION FIEL Y COMPLETA, de la cual se deja copia en los
archivos de estas oficinas para sv confrontacidn.

Bogot4, 19 de junio 2003

LUZ AQK:~GA DE HERBTR
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LAMINA DE PAPEL HIGIENICO Y RED DE PAPEL DE UMA

PLURALIDAD DE LAMINAS DE PAPEL HIGIENICO INTERCONECTADAS

Campo de ls Invencidén

La presente invencién se relaciona con una lamina de
papel higiénico que tiene una forma bésica
sustancialmente rectangular con cuatrc bordes, en donde
cada dos bordes de esta se ponen uno al otro en una
relacién paralela. Los puntos de esquina son formados en
la interseccidén de cada dos de los cuatro bordes, no
teniendo relacién paralela. La invencién se relaciona
ademas con una red de papel que esta constituida por una
pluralidad de léminas de papel higiénico interconectadas

como sSe describié anteriormente.

Para el propédsito de esta invencién el término papel

incluye papel tisd, asi como también no tejido.

Un papel tisti se define como un papel absorbente suave
que tiene un peso bdsico bajo. Uno generalmente
selecciona un peso basico de 8 a 30 g/mz, especlalmente
10 a 25 g/m® por capa. El peso bisico total del producto

tisd multicapa es preferiblemente igual a un maximo de 65



g/m?, mas preferiblemente a un maximo de 50 g/m?. Su
densidad es tipicamente menor de 0,6 g/cmF, generalmente
menos de 0,30 g/cm’® y mas preferiblemente entre 0,08 y

0,20 g/cm’.

La produccién de tisdi se distingue de la produccién de
papel por su peso bésico extremadamente bajo y su indice
de absorcién de energia tensil mucho mayor (ver DIN EN
12625-4 Y DIN EN 12625-5) E1l papel y el papel tisa
también difieren en general con relacién al médulo de la
elasticidad que caracteriza las propiedades tensién-
esfuerzo de estos productos planos como un parémetro del

material.

El indice alto de absorcién de energia tensil del tisd
resulta del cubrimiento interior o exterior con crepé. El
anterior es producido mediante la compresién de la red de
papel que se adhiere a un cilindro seco como resultado de
la accién de un doctor crepé o en udltima instancia como
resultado de una diferencia de velocidad entre dos
alambres (“telas”). Estro origina la red de papel ain
himeda plésticamente deformable para ser internamente
rota mediante compresién y corte, haciéndola de esta

manera mis estirable bajo carga que en papel no crepé.
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Las redes de papel tisi huimedas son usualmente secadas
mediante el asi llamado secado Yankee, el secado de aire

que pasa (TAD) o el método de secado por impulso.

Las fibras contenidas en el papel tist son principalmente
fibras celulésicas, tales como fibras de pulpa
provenientes de pulpa quimica (por ejemplo sulfito Kraft
y pulpas de sulfato), pulpa mecinica (por ejemplo madera
molida), pulpa termomecanica, pulpa quimiomecanica y/o
pulpa quimio-termomecénica (CTMP). Se pueden utilizar
pulpas derivadas tanto de deciduos (madera dura) como de
coniferas (madera blanda). Las fibras también pueden ser
o incluir fibras recicladas, que pueden contener
cualquiera o todas las anteriores categorias. La fibras
pueden ser tratadas con aditivos-tales como 1llenadores,
suavizadores, tales como compuestos de amonio cuaternario
y ligadores, tales como agentes convencionales de
refuerzo en seco o agentes de refuerzo en himedo
utilizados para facilitar 1la elaboracién de papel
original o ajustar las propiedades de este. El papel tist
también puede contener otros tipos de fibras, por

ejemplo, fibras celulésicas regeneradas (e} fibras

Y



sintéticas que mejoran, por ejemplo, la fuerza,

absorcién, suavidad del papel.

El papel tisti se puede convertir al producto de tisd
final de muchas maneras, por ejemplo, mediante realzado o
lamindndolo en un producto multicapa, en enrollade o

doblado.

Por el contrario, el término no tejido (ISO 9092, DIN EN
29092) se aplica a un amplio rango de productos los
cuales, en términos de sus propiedades, estédn localizados
entre aquellos del papel (cf. DIN EN 6730 mayo de 1996) y
cartén (DIN 6730) de una parte y textiles de otra parte.
Con relacién a los no tejidos se utiliza un gran ndimero
de procesos de produccidén extremadamente variados, tales
como las técnicas de injertado en aire y de atado por
hilado asi como también las técnicas de injertado en
himedo. Los no tejidos incluyen esterillas, telas no
tejidas y productos acabados hechos de é&stas. Los no
tejidos también pueden ser llamados materiales compuestos
similares a textiles, que representan telas porosas
flexibles que no son producidas por los métodos clasicos
de tejido de urdimbre y tramade o mediante enlazadoc. De

hecho, los no tejidos son producidos mediante unién de
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fibras 4inter atrayentes, cohesivas o adhesivas, o una
combinacién de éstas. El material no tejido se puede
formar de fibras naturales, tales como fibras de celulosa
o algodén, pero también puede consistir de fibras
sintéticas tales como polietileno (PE), polipropileno
(PP), poliuretano (PU), poliéster, nylon o celulosa
regenerada, o una mezcla de fibras diferentes. Las fibras
pueden, por ejemplo, estar presentes en la forma de
fibras sinfin o fibras prefabricadas de una longitud
finita, como fibras sintéticas producidas in situ, o en
la forma de fibras textiles. Los no tejidos de acuerdo
con la invencién pueden consistir asi de mezclas de
material fibroso sintético y celulosa, por ejemple fibras

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

La lamina de papel de la presente invencidén se utiliza
preferiblemente en productos de higiene o limpieza. El
término no tejido (ISO 9092, DIN EN 29092) se aplica a un
amplio rango de producto los cuales, en términos de sus
propiedades, estdn localizados entre aquellos del papel
(cf. DIN 6730, mayo 1996) y cartdén (DIN 6730) de una
parte, y textiles de otra parte. Con relacién a loa no
tejidos se wutiliza un gran nGmero de procesos de

produccién extremadamente variados, tales como las



técnicas de injertado en aire y el atado por hilado, asi
como también las técnicas de injertado en humedo. Los no
tejidos incluyen esterillas, telas no tejidas y productos
terminados hechos de estos. Los no tejidos'también pueden
ser llamados materiales compuestos similares a textiles,
que representan telas porosas flexibles que no son
producidas mediante los métodos clésicos tejido por
urdimbre y tramado o mediante enlazado. De hecho, los no
tejidos son producidos mediante la unidén de fibras inter
atrayentes cohesivas o adhesivas, © una combinacién de
estos. El material no tejido se puede formar de fibras
naturales, tales como fibras de celulosa o algodén, pero
también puede consistir de fibras sintéticas, tales como
polietileno (PE), polipropileno (PP), poliuretano (PU),
poliéster, nylon o celulosa regenerada, © una mezcla de
diferentes fibras. Las fibras pueden, por ejemplo, estar
presentes en la forma de fibras sinfin o fibras
prefabricadas o de una longitud finita, como fibras
sintéticas producidas in situ, o en la forma de fibras
textiles. Los no tejidos de acuerdo con la invencién
pueden consistir asi de mezclas de material fibroso
sintético y celulésico, por ejemplo, fibras vegetales

naturales (ver ISO 9092, DIN EN 29092).



Téonica Anterior

Las laminas de papel higiénico, tales como los pafiuelos,
los faciales, las toallas de cocina y el papel toilet
tiene una forma basica rectangular son generalmente
conocidos de la vida diaria. Mas particularmente, todos
los productos o redes de lamina conocidos de una
pluralidad de laminas interconectadas disponibles en el
mercado tienen una forma rectangular estrictamente

unjiforme.

Las WGnicas caracteristicas que varian son los boxdes
realzados, coloreados e impresos, si se encuentran, con
el fin de generar suavidad, son tomadas medidas
convencionalmente fisicamente activas, tales como mejorar
la suavidad de 1l1la superficlie, suavidad del plegado,
sengsacién de grosor etc. Ademi&s de estas medidas, son
introducidas caracteristicas opticas tales como optimizar
la impresién, masificar el color, patrones de realzado y
cubrimiento. Las razones para estas medidas son mejorar

la impresién visual de suavidad.

S5in embargo, los productos de ldmina de papel crean la

impresién o6ptica de una estructura plana rigida, tipo



cartén sin ninguna flexibilidad. Mas aln, la apariencia

total del producto de lamina de papel no es atractiva.

Como se mencioné anteriormente 1la técnica anterior
sugiere por ejemplo en los bordes de los pafluelos
realzado para mejorar la apariencia visual y producir
unido de capa. Este realzado de borde se aplica en una
maquina de conversién, por ejemplo, de acuerdo con el
método encajado modificado, donde las lanillas realzadas
de rodillos de acero se insertan en los espacios entre
las lanillas realzadas del contra rodillo. Esto da como
resultado un contacto a presién de las caras de la
1anill; con la base de la lanilla del contra rodillo
(realzado suave doble DSE). En el caso por ejemplo de
realzadeo suvave doble, la lanilla realzada corre contra la
superficie de acero, lo cual puede originar una vibracién
considerable y claras marcas de rechinado debido a las
estructuras realzadas ubicadas transversalmente en la

direccién de la mdquina sobre el rodillo de realce.

Resuman de la Invencién

De acuerdo con esto, el problema técnico subyacente a la

presente invencién es suministrar una lamina de papel
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higiénico o una red de papel de una pluralidad de laminas
de papel higiénico que tengan una apariencia mejorada
comparadas con la técnica anterior, en particular con
respecto a su suavidad visual, asi como también su
atractivo visual aunque manteniendo aidn sus propiedades

deseadas de uso, tales como abscorbabilidad etc.

El problema técnico anteriormente mencionado se resuelve
mediante la materia objeto definida en las
reivindicaciones 1 y 11. Las modalidades adicionales

pueden ser tomadas de las reivindicaciones dependientes.

En particular, el problema técnico es resuelto por una
ladmina de papel higiénico que tiene una forma basica
sustancialmente rectangular con cuatro bordes, la
interseccién de dos bordes forman un punto de esquina, en
donde al menos un borde se forma de una manera no recta
en el adrea definida entre los puntos de esquina cada uno
de 1los dos puntos de esquina son formados por 1la
interseccién de al menos un borde con otro borde
correspondiente., Para el propésito de esta invencién, el
paso “que tiene wuna forma bdésica sustancialmente
rectangular” debe ser entendido como solamente la forma

bidsica de la lamina de papel, pero no la forma actual.
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Esto es, los bordes no tienen que ser rectos y las
esquinas pueden ser partidas, de tal forma que la forma
bidsica uniforme rectangular se rompe y solamente esté

presente virtualmente.

El solicitante encontr$ que si al menos se forma un borde
de una manera no recta en el Aarea definida entre dos
puntos de esquina, la forma estrictamente rectangular
conocida de los productos de la técnica anterior es rota
abierta con el fin de mejorar la apariencia de la lémina
de papel con relacién a su suavidad y atractivo visual.
En particular, como los bordes filosocs de la la&mina de
papel se han removido, este parece mAs suave y atractivo
que las laminas que tienen una forma rectangular
uniforme. Ademds, en el caso por ejemplo de un realzado
suave doble, las marcas de vibracién y rechinado a claras

se pueden reducir.

Preferiblemente, al mencs una esquina localizada en uno
de los puntos de esquina se remueve. En una modalidad
preferida, la esquina es redondeada. Alternativamente, la
esquina también puede ser chaflanada, en donde el chaflan
incluye preferiblemente un angulc de aproximadamente 135°

con cada borde conectado por el chafldn. En este
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contexto, el angulo estA constituido por el chaflan de un
aparte y el Dborde virtual de 1la forma Dbéasica
sustancialmente rectangular dque intercepta <con el

chafléan.

Preferiblemente, al menos un borde de la lamina de papel
higiénico es curvada en el &rea entre los dos puntos de
esquina, en donde en al menos un borde puede ser en forma
ondulada. Alternativamente, al menos un borde también

podria ser con forma de arco.

En una modalidad adicional, el al menos un borde de la
lamina de papel higiénico se forma en un patrédn de zigzag

en el area entre los dos puntos de esquina.

Preferiblemente, al menos dos bordes que se oponen uno al
otro son formados de la manera no recta. En este
contexto, la forma de los bordes opuestos es

complementaria.

La presente invencién también sugiere una red de papel
que estd conatituida por una pluralidad de laminas de
papel higiénico interconectadas como se describié

anteriormente.
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Preferiblemente, las laminas de papel higiénico estéan
interconectadas una con la otra por medic de
perforaciones, en donde las perforaciones son formadas de
manera no recta en el &rea entre los dos puntos de
esquina., Preferiblemente, los bordes opuestos de las
laminas de papel higiénico conectadas a los bordes
formadas por las perforaciones son estrechas en el é&rea
entre los dos puntos de esquina cada una de las dos
esquinas es formada la interseccién de uno de los dos
bordes opuestos con uno de los bordes formados en las
perforaciones. Como resultado, cuando la red de papel se
enrolla para formar un rollo cilindrico, la parte
superior y el fondo del rodillo permanecen planos en
razén de los bordes rectos con el fin de mejorar la
apilabilidad y ubicabilidad. Al mismo tiempo, cuando el
usuario rasga una l&mina de papel higiénico simple, 1la

lamina simple suministra una ventaja inventiva.

Un objeto adicional de la presente invencién es
suministrar un método adecuado para elaborar tales
productos, que se resuelve respectivamente mediante los

métodos definidos en las reivindicaciones 14 y 16.



13

Breve Descripcién de los Dibujos

Ventajas adicionales y modalidades de la presente
invencién serdn mAs claramente entendidas de la siguiente
descripcién detallada particularmente cuando es
considerada en conjunto con los dibujos que la acompafian,
en los cuales partes similares llevan numerales de

referencia similares:

La figura 1 muestra una l&mina de papel higiénico de

acuerdo con la presente invencién.

La figura 2 muestra otra lémina de papel higiénico de

acuerdo con la presente invencién.

La figura 3 muestra una lémina de papel hilgiénico

adicional de acuerdo con la presente invencién.

La figura 4 muestra una lé&mina de papel higiénico de
acuerdo con la presente invencién en la cual el patrén de

los bordes opuestos es complementario.
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La figura 5 muestra un primer método para elaborar una
lAmina de papel higiénico o una red de papel de acuerdo

con la presente invencién.
La figura 6 muestra un método alternativo para elaborar
una lAmina de papel o una red de papel de acuerdo con la

presente invencién.

La figura 7 muestra una alternativa adicional al método

mostrado en la figura 6.

Descripcién Detallada

La figura 1 muestra una lémina de papel higiénico 1 de
acuerdo con la presente invencién. La lamina de papel 1
tiene wuna forma bAasica sustancialmente rectangular
indicada mediante la linea intermitente. La forma béasica
rectangular tiene cuatro bordes 2a-d, cada uno de los dos
bordes 2a,b; 2b,c; 2c,d; 2d,a forman un punto de esquina
3a-d en sus intersecciones. Cada uno de los dos puntos de
esquina adyacentes 3a-d define un 4rea A en medio, como
se describe en la figura 1 solamente para los puntos de
esquina 3b y ¢ (en los sucesivo solo se hace referencia a

este borde, de tal forma que los otos bordes son
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igualmente formados). El1 borde 2c que corre entre dos
puntos de esqguina adyacentes 3b, ¢ y, asi, estando
localizados en el area A se forma de una manera no recta.
Esto es, 1los puntos de esquina 3b, ¢ no estén
directamente conectados uno al otro por una linea de
borde recto, respectivamente. De hecho, en la modalidad
mostrada las esquinas convencionalmente formadas por la
conexién de los bordes (es decir las esquinas formadas en
los puntos de esquina mediante la linea intermitente),
son removidos de tal forma que el borde que corre entre
los puntos de esquina es chaflanado antes de que este
alcance el ﬁunto de esquina 3b y 3c, respectivamente. En
la modalidad mostrada todas las cuatro esquinas son
removidas, esto es todos los cuatro bordes 2a-d son

chaflanados antes de que ellos alcancen los puntos de

esquina respectivos 3a—d. Preferiblemente, el &ngulo [
entre el chaflian 4a-d y el borde respectivo 2a-d al cual
el chafldn estd conectado es preferiblemente 135°. Sin
embargo, la invencién no estd limitada a este &nqulo. De
hecho, el &ngulo entre el chafldn 4a-d y el borde 2a-d al
cual el chafldn estd conectado y el angulo entre el
chaflin 4a-d y el otro borde 2a-d la cual el chaflin esta

conectado podrian ser diferentes.
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Volviendo ahora a la figura 2, que muestra una lamina de
papel higiénico 1 de acuerdo con una modalidad adicional
de la presente invencién. De esta modalidad se puede
tomar gque la lamina higiénica 1 no tenga que ser formada
sinérgicamente. En la modalidad mostrada, un 2d de los
cuatro bordes 2a-d se forma de una manera recta dentro
del area exhibida entre los dos puntos de esquina 3b y c.
Sin embargo, los otros tres bordes 2a-b, d se forman
dentro del Area definida entre dos puntos de esquina
adyacentes 3c,d; d,a; a,b de una manera no recta. Asi,
los dos bordes opuestos 2b-d son curvados. En particular,
estos dos bordes 2b, d tienen forma ondulada. Ademés, las
esquinas formadas entre los dos bordes opuestos 2b-d y
uno 2a de los dos otros bordes 2a-c son removidos, es
decir redondeados. Consecuentemente, también este tercer
borde 2a se forma de una manera no recta entre dos puntos
de esquina adyacentes 3d, a, en razén a que el borde 2a
no se extiende completamente entre los dos puntos de
eaquina 3d, a. Mads particularmente, la parte en la cual
el borde 2a se arquea (cerca de los puntos de esquina
3d,a), esta no coincide con el borde visual de la forma
basica sustancialmente rectangular indicada por la linea

intermitente.

AF
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En la figura 3, dos bordes opuestos 2a,c se forman en un
patrén de zigzag, mientras que los otros bordes opuestos
2b,d son chaflanados en la vecindad de los puntas de
esquina ficticios 3a-d. Una modalidad adicional es
mostrada en la figura 4. En esta modalidad, la lamina de
papel higiénico 1 tiene dos bordes opuestos 2a,c formados
en forma ondulada. Es evidente que estas formas onduladas
son complementarias. Esto se logra mejor al producir la
lidmina de papel higiénico 1 de una red, en donde los
bordes opuestos son transversales a la direccién de la
maquina (MD) en la cual corre la red de papel. En
particular, la red de papel es cortada transversalmente
en la direccién de la miAquina de tal forma que
concurrentemente la misma, pero de corte complementario
se forma sobre los bordes opuestos de dos laminas de
papel subsecuente de la red de papel. El1 método de

elaboracién se describe con mids detalle adelante.

Cuando al menos dos bordes opuestos se forman de una
manera no recta, esto es las lineas rectas de la forma
basica sustancialmente rectangular se rompen, la lamina

de papel higiénico se suministrard con una apariencia

28
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visual que da la impresién de profundidad similar a
aquella del material textil suave. Ademds, al corte
formado, la lamina de papel higiénico puede ser bordeada
con realzado o impresa como es conocido en la técnica.
Adicionalmente, el borde realzado dentro del Area entre
dos puntos de esquina en la cual se forma el borde de una
manera no recta puede tener diferente ancho para reforzar

la impresién de perspectiva de la profundidad.

El corte de al menos un borde de una manera no recta
puede ser técnicamente llevado a cabo por la asi llamada
tecnologia de corte lé&ser descrita adelante. El método
similar también es conocido de la EP 1 305 132. Como
contraate, la mayoria de los dispositivos de corte de la
técnica anterior son solamente adecuados para producir

cortes en linea recta.

Volviendo ahora al método de elaboracién de las laminas
de papel higlénico de acuerdo con la presente invencién o
una red de papel higiénico que estd constituida por una
pluralidad de laminas de papel higiénico de acuerdo con

la presente invencién.

A7
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En la figura 5 se muestra esquemdticamente un dispositivo
para cortar el borde de la red de papel en la direccién
longitudinal, esto es en paralelo a la direccién de la
miaquina (MD). En tal dispositivo una red de papel corre a
alta velocidad de la direccién de la maguina (MD). En una
etapa posterior, la red es cortada en una pluralidad de
laminas de papel higiénico 1 o perforada y enrollada con
el fin de suministrar una red de papel higiénico que esta
constituida de una pluralidad de 1laminas de papel
higiénico que estdn interconectadas una a la otra por
medio de perforaciones. Una fuente 1l&ser 7 esté
localizada por encima de uno o ambos de los bordes
longitudinales 2a, c¢ (con referencia a la fiqura 1 a 4
los bordes también se podrian indicar 2b,d) de la red de
papel. La fuente laser 7 es movible, de tal forma que el
laser 6 sSe mueve transversal a la direccién del
movimiento de la red con el fin de cortar el borde 2a en
un patrén, por ejemplo, un patrén de onda 5 como se
muestra en la figura 5. Asi, el borde longitudinal 2a o
ambos bordes longitudinales 2a,c de la red de papel son

cortados en una forma ondulada.

En la figura 6 se muestra un método adicional comparado

con aquel mostrado en la figura 5 este dispositivo
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posibilita conducir un corte transversal completo a
través de una red transversal a la direccién de la
maquina. De hecho, tal dispositivo posibilita suministrar
una clase de cortina l&ser a través de una red de papel
completa, con el fin de posibilitar un corte transversal
0 una perforaciédn transversal. Tal corte laser se puede

lograr de diferentes maneras.

Primeramente, un numero especifico de laser se pueden
ajustar de manera paralela, en donde los laser estén
preferiblemente dispuestos con el fin de formar un patrén
de borde nc recto 2. En otras palabras, la fuente laser 7
estd constituida por una pluralidad de fuentes laser
simples ajustadas en una hilera, que son controladas por

unos medios comunes.

Una posibilidad adicional seria una hilera de fuentes
laser que son controladas por espejos 8. En este
contexto, los espejos 8 podrian oscilar con la misma
frecuencia de tal forma que se podria energizar un &rea
especifica mediante diferentes haces laser. Si una red de
papel continua esta constituida por una pluralidad de
laminas de papel higiénico interconectadas a ser

producidas, son hechas una pluralidad de cortes lado a

2/
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lado a través de la red con el fin de formar una
perforacién. La perforacién se forma preferiblemente de
una manera no recta, mientras que los bordes
longitudinales de la red papel permanecen sustancialmente
rectos. De esta manera, si la red de papel higiénico se
distribuye en la forma de un rollo, los Dbordes
longitudinales rectos forman un fondo y parte superior
sustancialmente planas del rodillo cilindrico, mientras
que los bordes perforados de manera no recta mejoran la
apariencia y la suavidad visual. Si se va a desarrollar
un corte completo, las &areas de activaciédn lé&ser 6 se
traslapan como se muestra en la figura 1.
Alternativamente al método de elaboracién anteriormente
nombrado, los espejos oscllantes pueden ser espejos fijos
dispuestos en una hilera, que necesitan estar tan
cercanos, gque se cree el corte perforado. En este
contexto, los espejos son semi transparentes con el fin
de solo diverger una parte de la energia del haz laser de
tal forma que el resto de la energia se podia utilizar

con los espejos subsecuentes.



REIVINDICACIONES

@ Lamina de papel higiénico (1) que tiene una

forma bdsica sustancialmente rectangular con
cuatro bordes (2a-d), la interseccién de los
dos bordes forma un punto-de esquina (3a-d),
caracterizado por que al menos se forma un
borde de una manera no recta en un Area
definida entre dos puntos de esquina cada uno
de los dos puntos de esquina es formado por la
intersecciétn de al menos un borde con otro

borde correspondiente.

Lamina de papel higiénico de acuerdo con 1la
reivindicacién 1, caracterizado por que al
menos un borde se forma de tal forma que una
esquina en al menos uno de los puntos de

esquina se remueve. 0 Reo "be\l'hmgf
[ 2
Lamina de papel higiénico de acuerdo con la

reivindicacién 2, caracterizada por que la

e, o . e,

esquina es redondeada. "*\

2>
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Lamina de papel higiénico de acuerdo con
reivindicacién 2 caracterizada por gque

esquina es chaflanada.

Lamina de papel higiénico de acuerdo con
reivindicacién 4, caracterizada por que

chafléan {4) incluye un angulo (at)

por el chaflan.

la

la

el

de

(i?ﬁ;;;;;;;;;;;?3>135° con cada borde conectado

Lamina de papel higiénico de acuerdo con una

cualquiera de las reivindicaciones precedentes,

caracterizada por que al menos un borde

curva en el a&rea entre los dos puntos

esquina. //’

Lamina de papel higiénico de acuerdo con
reivindicacién 6, caracterizada por que

menos un borde tiene forma de onda.

Lamina de papel higlénico de acuerdo con
reivindicacién 6, caracterizada por que

menos un borde tiene forma de arco.

de

la

la
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Lamina de papel higiénico de acuerdo con una
cualguiera de 1las reivindicaciones 1 a 5,
caracterizada por que al menos se forma un
borde en un patrdén de zigzaq en el Area entre

los dos puntos de esquina. »

Lamina de papel higiénico de acuerdo con una
cualquiera de las reivindicaciones precedentes,
caracterizada por gque al menos dos bordes que
se oponen uno al otro se forman de una manera
no recta, la forma de uno de los bordes
cpuestos es complementaria a la forma del otro

de los bordes opuestos. r’//

Lamina de papel que estd constituida por una
pluralidad de 1la&minas de ©papel higiénico
interconectadas (1) de acuerdo con una

cualquiera de las reivindicaciones precedentes.

@ Red de papel de acuerdo con la reivindicacién

11, caracterizada por que las léminas de papel

higiénico estan interconectadas una con la otra

/4
por medio de perforaciones, en donde 1las”
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perforaciones se forman de una manera no recta

en el area entre los dos puntos de esquina.

Red de papel de acuerdo con la reivindicacién
12, caracterizada por que los bordes opuestos
de las laminas de papel higiénico conectadas a
los bordes formados por las perforaciones son
rectas en el darea entre los dos puntos de
esquina, cada uno de los dos puntos de esquina
son formados por la interseccién de uno-de los
dos bordes opuestos con uno de los bordes

formados por las perforaciones.

Método para elaborar una red de papel
higiénico, el método comprende las etapas de
Transportar la red en 1la direcciébn de 1la
maquina (MD),

Cortar al menos un borde longitudinal de la red

de papel de-—una- manera no recta por medio de

una fuente

Método de acuerdo con la reivindicacién 14, el
método comprende ademds la etapa de perforar la

red de papel transversal a la direccién de la

s 4

¢ -



26

miaquina de una manera recta © no recta por

medic de una fuente laser.

Método para elaborar una lamina de papel
higiénico de acuerdo con las reivindicaciones 1
a 10 que comprende las etapas de

Transportar una red de papel en una direccién
de miaquina (MD),

Cortar al menos un borde longitudinal de la red
de papel de una manera no recta por medio de
una fuente lé&ser, y

Cortar la red de papel en una pluralidad de
laminas de papel higiénico o cortar la red de
papel transversal a la direccién de la mAquina
de una manera no recta por medio de una fuente
ladser en una pluralidad de laminas de papel

higiénico.

37
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Una lamina de papel higiénico que tiene una forma béasica
sustancialmente rectanqular con cuatro bordes (2a-d), en
donde cada dos bordes de estos se opone uno al otro en
una relacién paralela. Los puntos de esquina (3a-d) se
forman en la interseccién de cada dos de 1los cuatro
bordes, que no tienen relacién paralela. Al menos uno de
los bordes se forma de una manera no recta en el é&rea
definida entre los dos puntos de esquina cada uno de los
dos puntos de esquina es formado por la interseccién de
al menos un borde con otro borde correspondiente. Una
pluralidad de ladminas de papel higiénico interconectadas
como se describié anteriormente puede constituir una red

de papel.
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Field of the Invention

The present invention relates to a hygiene paper sheet having
a substantially rectangular basic shape with four edges,
wherein each_twp edges thereof oppose each other in a

' parallel relationship. Corner points are ?o;med_aﬁ the

intersection of each two of the four edges, having no
parallel relationship. The invention further relates to a
paper web being constituted by a plurality of interconnected
hygiene paper sheets as described above.

F r the purpose of this invention the term paper includes
tissue paper, as well as non-woven.

A tissue papef is defined as a soft absorbent paper having a -

low basis weight. One generally selects a basis ﬁeight of 8
to 30 g/m2, especially 10 to 25 g/m? per ply. The total basis
weight of multiple-ply tissue products is preferably equal to
a maximum of 65 g/m¢, more preferably to a maximum of 50
g/m2. Its density is typically below 0.6 g/cm3, preferably
below 0.30 glcnﬁ and more preferably between 0.08 and 0.20
g/cm3.

The producti n of tissue is distinguished from paper
producti n by its extremely low basis weight and its much
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higher tensile energy absorption index (see DIN EN 12625-4
and DIN EN 12625-5). Paper and tissue paper also differ in
general with regard to the modulus of elasticity that

characterizes the stress-stra;n propertlaa of these Pplanar

:products as a material parameter.

A tissue's high tensile energy absorption index results from .
the outer or inner creping. The former is produced by )
compression- of the paper web adhering to a dry cylinder as a
result of the action of a crepe doctor or in the latter
instance as a -result of a difference in speed between two
wires ("fabrics"). This causes the still moist, plasticilly
deformable paper web to be internally broken up by
compression and shearing, thereby rendering it more
stretchable under load than an uncreped paper.

Moist tissue paper webs are usually dried by the so-called

. Yankee drying, the t@rough air drying (TAD) or the impulse

drying method.

The fibers contained in the tissue paper are mainly
cellulosic fibres, such as pulp fibers from chemical pulp
(e.g. XKraft sulfite and sulfate pulps), mechanical pulp (e.g.
ground wood), thermo mechanical pulp, chemo-mechanical pulp
and/or chemo-thermo mechanical pulp {(CTMP). Pulps derived
from both deciduous (hardwood) and coniferous (softwood) can
be used. The fibers may also be or include recycled fibers,
whigh may contain any or all of the above cateéories. The
fibers can be treated with additives - such as fillers,
softeners, such as quaternary ammonium compounds and binders,
such as conventional dry-strength agents or wet-strength
agents used to facilitate the original paper making or to
adjust the properties thereof. The tissue paper may also
contain other types of fibers, e.g. regenerated cellulosic
fibres or synthetic fibers enhancing, for instance, strength,
absorption, smoothness or softness of the paper.
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Tissue paper may be converted to the final tissue product in
many ways, for example, by embossing or laminating it into a
multi-ply product, rolled or folded.

In contrary, the term hoﬁ—woven-fiéo 9092, DIN EN 29092) is
applied to a wide range of products which, in terms of their
properties, are located between those of paﬁer (cf. DIN 6730,
May 1996) and cardboard (DIN 6730) on the one hand, and
textiles on-the other hand. As regards non-woven a large
number of extremely varied production processes are used,
such as the air-laid and spun-laced techniques as well as
wet-laid techniques. The non- woven includes mats, non-woven
fabrics and finished products made thereof. Non-wovens may
also be called textile-like composite materials, which
represent flexible porous fabrics that are not produced by
the classic methods of weaving warp and weft or by looping.
In fact, non-wovens are produced by intertwining, cohesive or
adhesive hpndiﬁg 6£ fibrgs, or a cq@binatiqn thereof. The
non-woven material can be formed of natural fibres, such as
cellulose or cotton fibres, but can also consist of synthetic
fibres, such as Polyethylene (PE), polypropylene (PP),
polyurethane (PU), polyester, nylon or regenerated cellulose,
or a mix of different fibres. The fibres may, for example, be
present in the form of endless fibres of pre-fabricated
fibres of a finite length, as synthetic fibres produced in
situ, or in the form of staeple fibres. The nonwovens
according to the invention may thus consist of mixtures of
synthetic and- cellulose fibrous material, e.g. natural
vegetable fibres (see ISO 9092, DIN EN 29092).

The paper sheet of the present invention is preferably used
in hygiene or wiping products. The term non-woven {(ISO 9092,
DIN EN 29092) is applied to a wide range of products which,
in terms of their properties, are located between those of
paper (cf. DIN 6730, May 1996) and cardboard (DIN 6730) on
the one hand, and textiles on the other hand. As regards
non-woven a large number of extremely varied production
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processes are used, such as the aif-lai@ and spun-laced
technigques as well as wet-laid techniques. " The non- woven
includes mats, non-woven fabrics and finished products made
thereof. Non-wovens may also be called textile- 11k.
composite materials, which represenb flexlble porous ‘fabrics
that are not produced by the classic methods of weaving warp
and weft or by looping. 1In fact, non-wovens are produced by
intertwining, cohesive or adhesive bonding of fibres, or a
combination-thereof. The non-woven material can be formed £
natural fibres, such as cellulose or cotton fibres, but can
also consist of synthetic fibres, such as Polyethylene (PE),
polypropylene (PP), polyurethane (PU), polyester, nylen or
regenerated cellulose, or a mix of different fiores. The
fibres may, for example, be present in the form of endless
fibreas of pre-fabricated fibres of a finite lenrgth, as
synthetic, fibres produced in situ, or in the form of staple
fibres. The nonwovens according to the inventioa may thus
consist of mixtures of synthetic and cellulose fibrous
material, e.qg. natural vegetable fzbres (see IS0 9092, DIN EN
29092).

Prior Art

Hygiene paper sheets, such as handkerchiefs, fecials, kitchen
towels and toilet paper having a rectangular basic shape are
generally known from daily life. More particular, all known
Bheet producta or webs of -a plurality of intexconnected
sheets available on the market have a uniform strictly
rectangular shape.

The only features that vary are border embossing, coloring
and imprinting, if present at all. In order to generate
softness, conventionally physically active measures are
taken, such as improvement of surface softness, crumpling

s ftness, thickness feeling etc.. In addition to these
measures, optical features are introduced such as optimising
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printing, mass coloring, embossing'and screen patterns. The
reasons for these measures are to improve the visual
impression of softness. .

"Howeﬁer, the paper sﬁeét.pfodudts create the optlcél

impression of a stiff, board-type flat structure without any
flexibility. Moreover, the overall appearance of the paper
sheet product is uninviting.

As aforementioned the prior art suggests e.g. in
handkerchiefs .border embossing to improve the visual
appearance and to produce plybonding. This border embossing
is applied in a converting machine, e. g. according to a
modified nested method, where the embossing naps of the steel
roll insert into the recesses between the embossing naps of
the counter roll. This results in a press contact at the nap
faces with the nap base of the counter roll (DSE double soft
emb0551ng) In case e. g. of the double soft emboss1ng, the
emboss;ng nap is run agalnst a steel surface, which may cause
considerable vibration and clear chatter marks due to the
embossing frameés positioned transverse to the machine
direction on the embossing roll.

Summary of the Invention

Accordingly, the technical problem underlying the present
invention is to provide a ‘hygiené paper sheet or .a paper web
of a plurality of hygiene paper sheets having an improved
appearance compared to the prior art, in particular with
respect to its visual softness, as well as its visual
attractiveness while still maintaining its desired properties
for use, such as absorbability etc.

The aforementioned technical problem is solved by the subject
matter defined in claims 1 and 11. Further embodiments may be
taken from the dependent claims.



In particular, the technical problem ie solved by a hygiene
paper sheet having a substantially rectangular basic shape
with four edges, the intersection of two edges forming a
corner point,. wherein at least one edge is formed‘in a non-
straight manner in an area defined between two corner points
each of the two corner points being formed by the
intersection of the at least one edge with a corresponding
other edge. For the purpose of this invention, the passage
*having a substantially rectangular basic shape® is to be
understood as -.to be only the basic shape of the paper sheet,
but not the actual shape. That is, the edges do not have to
be straight and the corners may be broken, so that the
uniform rectangular basic shape is broken and only virtually
present.

The Applicant found that if at least one edge is formed in a
non-straight manner in .an area defined between two corner
points, the strictiy rectangular shape khown.from the prior'
art products is broken open so as to improve the appearance
of the paper sheet regarding its visual softness and
attractiveness. In particular, as the sharp edges of the
paper sheet have been removed, it looks softer and more
attractive than sheets having a uniform rectangular shape. In
addition, in case e. g. of the double soft embossing, the
vibration and clear chatter marks can be reduced.

. . . @
Preferably, at least one corner }ochted at one of the corner
points is removed. In a preferred embodiment,-the corner is
rounded. Alternatively, the corner may also be chamfered,
wherein the chamfer encloses preferably an angle of about
135° with each edge connected by the chamfer. In this
context, the angle is constituted by the chamfer on the one
hand and the virtual edge of the substantially rectangular
basic shape intersecting with the chamfer.
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Preferably, at least one edge of the hygiene paper sheet is
curved in the area between the two corner points, wherein the
at least one edge may be wave-shaped. Alternatively, the at
least one edge coqld algo_be arc-shaped.

In a further embodiment, the at least one edge of the hygiene
paper sheet is formed in a zigzag pattern in the area between
the two corner points.

Preferably, at least two edges opposing each other a formed
in the non-straight manner. In this context, the shape of
opposing edges is complementary.

The present invention also suggests a paper web being
constituted by a plurality of interconnected hygiene paper
sheets as -described above.

Preferably, the hygiene paper sheets are interconnected to
eaéh other by means of perforations, wherein the perforations
are formed in the non-straight manner in the area between two
corner points. Preferably, opposing edges of the hygiene
paper sheets connected to the edges formed by the
perforations are strait in an area between two corner points
each of the two corner points being formed in the
intersection of one of the two opposing edges with one of the
edges formed by the perforations. As a result, when the paper
web is rolled to form a cylindrical roll, the top and the
botﬁom'of'thé_roll remain planar because of the straight
edges, so0 as to improve the stackability and placeability. At
the same time, when a user tears off a single hygiene paper
sheet, the single sheet provide the inventive advantages.

A further object of the present invention is to provide a
suitable method for manufacturing such products, which is
solved respecpively by the methods defined in claims 14 and
16.

vy



Further advantages and embodiments of the present inventi n
will be more clearly understood from the following detailed
' description‘barticularly when considered in“conjunction-with
the accompanying drawings, in which like parts bear like
reference numerals:

Fig. 1 shows a hygiene paper sheet according to the
present invention.

Fig. 2 + shows another hygiene paper sheet according t6 the
present invention.

Fig. 3 shows a further hygiene paper sheet according to
the present invention.

Fig. 4 shows a hyglene paper -sheet accordlng to the
present invention in which the pattern of two opposing edges

is complementary

Fig. 5 shows a first method for manufacturing a hygiene
paper sheet or a paper web according to the present
invention.
Fig. 6 shows an alternative method for manufacturing a
paper sheet or a paper web accordlng to the present

- invention.
Fig. 7 shows a further alternative to the method shown in
Fig. 6.

Fig. 1 shows a hygiene paper sheet 1 according to the present
invention. The paper sheet 1 has a substantially rectangular
basic shape indicated by the broken line. The rectangular
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basic shape has four edges 2a-d, each two edges
2a,b;2b,c;2¢,d;2d,a form a corner point 3la-d at their
intersection. Each two adjacent corner 'points 3a-d define an
area A in between, as it is depicted in Fig. 'l only fo;

‘corner bbints 3b and ‘¢ (in the following reference is.only- --.

made to this edge, though the other edges are equally
formed). The edge 2c running between two adjacent corner
points 3b,c and, thus, being located in the area A is formed
in a non-straight manner. That is,.the corner points 3b,c are
not directly connected to each other by a straight edge or
line, respectively. In fact, in the shown embodiment the
corners ‘conventionally formed by the connection of two edges.
(i.e. the corners formed at the cormner points by the broken
line) are removed so that the edge running between the corner
points is chamfered before it actually reaches the corner
point 3b and 3c, respectively. In the shown embodiment all
four corners are removed, that is all four edges 2a-d are

-phamferéd before ;hey teaph_tbe-reépgctive-cgrner,poinbs

3a-d. Preferably, the angle 0 between the chamfer d4a-d and
the respective edge .2a-d to which the chamfer is connected is
preferably 135°. However, the invention should not be limited
to this angle. In fact, the angle between the chamfer 4a-4d
and one edge 2a-d to which the chamfer is connected and the
angle between the chamfer 4a-d and the other edge 2a-d to
which the chamfer is connected could also be different.

Turning now to Fig..2, which shows a hygiene paper sheet 1
apcofdihg to.a fufﬁher'gmbodimen; of the éresené invention.
From this embodiment may be taken that the hygiene sheet 1
does not have to be formed symmetrical. In the shown
embodiment, one 2d of the four edges 2a-d is formed in a
straight manner within the area defined between two corner
points 3b and c. However, the other three edges 2a,b,d are
formed within the area defined between two adjacent corner
points 3c,d;d,a;a,b in a non-straight manner. So, two
opposing edges 2b,d are curved. In particular, these two
edges 2b,d are wave-shaped. In addition, the cornmers formed
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between the two opposing edges 2b,d and one 2a of the two
other edges 2a,c are removed, namely rounded. Consequently,
also this third edge 2a is formed in a non-straight manner
between two adjacent. corner points 3d,a, because the edge 2a
does not cdﬁpléﬁély‘extend between ‘the two corneér points
3d,a. More particularly the part at which the edge 2a is
arched (near the corner points 3d,a), it does not coincide
with the visual edge of the substantially rectangular basic
shape indicated by the broken line.

In Fig. 3, two opposing edges 2a,c are formed in a zigzag
pattern; whereas the other opposing edges 2b,d are chamfered
in the vicinity of fictious corner points 3a-d. A further
embodiment is shown in Fig. 4. In this embodiment, the
hygliene paper sheet 1 has two opposed edges 2a,c formed in a
wave-shape. It is apparent that these wave shapes are
complementary. This can be best achieved by producing the
hygierie paper sheet 1 from a web, wherein the opposéa'edges
are croséﬁiﬁé to a machine direction (MD) in which the ﬁaper'
web runs. In particulex, the paper web is cut transverse t
the machine direction so that concurrently the same, but
complementary cut is formed on two opposed edges of two
subsequent paper sheets of the paper web. The methof of
manufacture is described in more detail below.

When at least two opposed edges are formed in a non-straight
manner, that is the straight-lines of the substantially
rectangular -basic shape are 'broken, the hygiene paper sheet.
will be provided with an visual appearance that gives the
impression of depth similar to that of soft textile material.
In addition, to the formed cut, the hygiene paper sheet may
be border embossed or printed as it is known in the art.
Further, the border embossing within the area between two
corner points in which the edge is formed in a non-straight
manner may have a different width to reinforce perspective
impression of depths. '
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The cut of the at least one edge in a non-straight manner may
be technically realized by the so-called laser cut techn 1 gy
described below. A similar method is also known from

EP 1 305 132. In contrast, the most pr:or art cuttlng dev1ces
are only- sultable to produce straight- line cuts.” )

Turning now to the method for manufacturing of hygiene paper
sheets according to the present invention or a hygiene paper
web being constituted by a plurality of hygiene paper sheeﬁa
according to the present invention.

In Fig. 5 a device for cutting the edge of a paper web in a
longitudinal direction, that is in parallel to the machine
direction (MD) is schematically shown. In such a device a
paper web is running with high speed in the machine direction
(MD). At a later stage, the web is cut into a plurality of
hygiene paper sheets 1 or perforated and rolled so as to
provide a hygiene paper wéh-beiﬁg‘conq;itu@éd of a plurality
of hygiene paper sheets being interconnected to each other by
means of perforations. A laser source 7 is located above one
or both of the longitudinal edges 2a,¢ (with reference to
Fig. 1 to 4 the edges could also be indicated 2b,d) of the
paper web. The laser source 7 is movable, so that the laser
beam 6 moves transverse-to the direction of movement of the
web so as to cut the edge 2a into pattern, e.g. a wave
pattern 5 as shown in Fig. 5. Thus, the longitudinal edge 2a
or both longitudinal edges 2a,c of the paper web are cut into
a wave .Bhape. .

In Fig. 6 a further method is shown. Compared to the one
shown in Fig. 5 this device enables to conduct a complete
cross cut through a web transverse to the machine direction.
In fact, such a device enables to provide a kind of a laser
curtain acrosa the whole paper web, s0 as to enable a cross
cut or a cross perforation. Such a laser curtain can be
achieved in different ways.

v9
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Firstly, a specific number of laaers can be set in a parallel
manner, wherein the lasers are preferably arranged so as t
form the pattern of the non-straight edge 2. In other words,
the 1aser source 7 is constituted by a plurallty of single
-lager.sources set -in a ‘row,.which are controlled by one

common means.

A further possibility would be a row of laser sourcee which
are controlled by mirrors 8. In this context, the mirrors
8could oscillate with the same frequency so that a specific
area could be .energized by the different laaer beamsa. If a
continuous paper web being constituted of a plurality of
interconnected hygiene paper sheets is to be produced, a
plurality of cuts are conducted side by side across the paper
web s0o as to form a perforation. The perforation is
preferably formed in the non-straight manner, whereas the
longitudinal edges of the paper web remain substantially
straight:-In this way, if the hygiene paper web is
distributed in the forn[of a roll, the strait longitudinal
edges form a substantially flat bottom and top of the
cylindrical roll, whereas the perforated edges in the non-
straight manner improve visual appearance and softness. If a
complete cut is to be performed, the areas of laser
activation 6 overlap as shown in Fig. 7. Alternatively to the
above-named manufacturing method, the oscillating mirrors
could be fixed mirrors disposed in a row, which need to be so
close, that the perforated cut is created In this context,
the mirrors are semi- transparent so as to.only divert a part
of the laser beam energy 8o that the rest of the energy could
be used by the subsequent mirrors.
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Claims

1: Hygiene paper shéet (1) having a substantially
rectangular basic shape with four edges (2a-d), the
intersection of two edges forming a corner point (3a-d),
characterized in that at least one edge 1s formed in a non-
straight manner in an area defined between two corner points
each of the two corner points being formed by the
intersection of the at least one edge with a corresponding
other edge. '

2. Hygiene paper sheet according to claim 1, characterized
in that the at least one edge is formed so that a corner at
at least one of the corner points is removed.

3...- Hydiehe paper sheet according to claim 2, chafacterize@
in that the corner is rounded.

4. Hygiene paper sheet according to claim 2, characterized
in that the corner is chamfered.

5. Hygiene paper sheet according to claim 4, characterized
in that the chamfer (4) encloses an angle (a) of about 135°
with each edge connected by the chamfer.

6. Hygiene paper sheét according to any one of the
preceding claims, characterized in that the at least one edge
is curved in the area between the two corner points.

7. Hyglene paper sheet according to claim 6, characterized
in that the at least one edge is wave-shaped.

8. Hygiene paper sheet according to claim 6, characterized
in that the at least one edge is arc-shaped.
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9. Hygiene paper sheet according.to any one of claims 1 t
5, characterized in that the at least one edge is formed in a
zigzag pattern in the area between the two corner points.

10! 'Hygieﬁh p;per sheetfaccordlng to any one ‘of the - -
preceding claims, characterized in that at least two edges
opposing each other are formed in the non-straight manner,
the shape of one of the opposing edges being complementary to
the shape of the other one of the opposing edges. '

11. Paper web being constituted by a plurality of
interconnected hygiene paper sheeta (1) according to anﬁ one
f the preceding claims.

12. Paper web according to claim 11, characterized iﬁ that
the hygiene paper sheets are interxconnected to each other by
means of perforations, wherein the perforations are formed in
a non-straight manner in the area between.the two corner

points.

13. Paper web according to claim 12, characterized in that
pposing edges of the hygiene paper sheets connected to the
edges formed by the perforations are straight in an area
between two corner points, each of the two corner points
being formed by the intersection of one of the two opposing
edges with one of the edges formed by the perforations.

'.'i4."Method for-hanufﬁcﬁqring a hygiene péper web, the method
comprising the steps of
transporting the web in a machine direction (MD),
cutting at least one longitudinal edge of the paper web
in a non-straight manner by means of a laser source and/ r .

15. Method according to claim 14, the method further
comprising the step of perforating the paper web transverse
t the machine direction in a straight or a non-straight
manner by means of a laser source.




.
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16. Method for manufacturing a hygiene paper sheet according
to claims 1 to 10 comprising the steps of
transporting a paper web in a machine. direction (MD),

cutting at’ least one longitudiﬁal edge- of the paper web--

in a non-straight manner by means of a laser source, and

cutting the paper web into a plurality of hygiene paper
sheets or cutting the paper web transverse to the machine
direction in a non-straight manner by means of a laser source
into a plurality of hygiene paper sheets.

k4

/
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Abstract

A hygiene paper 'sheet having a substantially recféngﬁlai-
basic shape with four edges {(2a-d), wherein each two edges

. thereof oppose each other in a parallel relationship. Corner
points (3a~d) are formed at the intersection of each two of
the four edges, having no parallel relationship. At least one
of the edges is formed in a non-straight manner in an area
defined between two corner points each of the two corner
points being formed by the intersection of the at least one
edge with a corresponding other edge. A plurality of
interconnected hygiene paper sheets as described above may
constitute a paper web.

(Fig. 4)
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Se traduce la cardtula, y las reivindicaciones anexas a una copla de
la solicitud de patente europea N° 03025657.2, escrita en Inglés.

ANEXOS

OFICINA DE PATENTES EUROPEA

Certiflcado

Los documentos adjuntos son copias exactas de la solicitud de
patente europea descrita en la sigulente pdgina, como fue

presentada orlginalmente.

Solicitud de patente N° 03025657.2

Por el Presidente de la Oficina de Patentes Europea

(firmado ileglble)
R C van Dijk
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SCA Hygiene Products GmbH
Sandhofer Strasse 176
68305 Mannheim
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Titulo del Invento: Ldmina de papel higiénico y red de papel de
una pluralidad de Idminas de papel higlénico interconectada

Prioridades reivindicadas
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Clasificacién Internacional de Patentes:
A47K/

Paises contratantes designados en la fecha de presentacién:
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REIVINDICACIONES

Lamina de papel higiénico (1) que tiene una
forma basica sustancialmente rectangular con
cuatro bordes (2a-d), la interseccién de los
dos bordes forma un punto‘de esquina (3a-d),
caracterizado por que al menos se forma un
borde de una manera no recta en un Adrea
definida entre dos puntos de esquina cada uno
de los dos puntos de esquina es formado por la
interseccién de al menos un borde con otro

borde correspondiente.

Liamina de papel higiénico de acuerdo con la
reivindicacién 1, caracterizado por gque al
menos un borde se forma de tal forma que una
esquina en al menos uno de los puntos de

esguina se remueve,

Lamina de papel higiénico de acuerdo con 1la
reivindicacién 2, caracterizada por que 1la

esquina es redondeada.



Lémina de papel higiénico de acuerdo con
reivindicacién 2 caracterizada por que

esquina es chaflanada.

Lidmina de papel higiénico de acuerdo con
reivindicacién 4, caracterizada por que

chafléan (4) incluye un angulo (o)

la

la

la

el

de

aproximadamente 135° con cada borde conectado

por el chafléan.

Limina de papel higiénico de acuerdo con una

cualquiera de las reivindicaciones precedentes,

caracterizada por que al menos un borde
curva en el 4drea entre los dos puntos

esquina.

Lamina de papel higiénico de acuerdo con
reivindicacién 6, caracterjizada por que

menos un borde tiene forma de onda.

Lamina de papel higiénico de acuerdo con
reivindicacién 6, caracterizada por que

menos un borde tiene forma de arco.

de

la

al

la

al

<

~



10.

11.

12.

Lamina de papel higiénico de acuerdo con una
cualquiera de 1las reivindicaciones 1 a 5,
caracterizada por que al menos se forma un
borde en un patrén de zigzag en el Area entre

los dos puntos de esquina.

Lamina de papel higiénico de acuerdo con una
cualquiera de las reivindicaciones precedentes,
caracterizada por que al menos dos bordes que
se oponen uno al otro se forman de una manera
no recta, la forma de uno de los bordes
opuestos es complementaria a la forma del otro

de los bordes opuestos.

Lamina de papel que estd constitulda por una

pluralidad de 1laminas de papel higiénico -

interconectadas (1) de acuerdo con una

cualquiera de las reivindicaciones precedentes.

Red de papel de acuerdo con la reivindicacién
11, caracterizada por que las la&minas de papel
higiénico estadn interconectadas una con la otra

por medio de perforaciones, en donde las



13.

14,

15.

perforaciones se forman de una manera no recta

en el area entre los dos puntos de esquina.

Red de papel de acuerdo con la reivindicacién
12, caracterizada por que los bordes opuestos
de las léminas de papel higiénico conectadas a
los bordes formados por las perforaciones son
rectas en el 4area entre los dos puntos de
esquina, cada uno de los dos puntos de esquina
son formados por la interseccidén de uno de los
dos bordes opuestos con uno de los bordes

formados por las perforaciones.

Método para elaborar una red de papel
higiénico, el método comprende las etapas de
Transportar la red en la direccién de 1la
méquina {(MD),

Cortar al menos un borde longitudinal de la red
de papel de una manera no recta por medio de

una fuente laser y/o.

Método de acuerdo con la reivindicacién 14, el
método comprende ademids la etapa de perforar la

red de papel transversal a la direccién de la

o0



lé6.

miéquina de una manera recta o0 no recta por

medio de una fuente léser.

Método para elaborar una lamina dé papel
higiénico de acuerdo con las reivindicaciones 1
a 10 que comprende las etapas de

Transportar una red de papel en una direccién
de maquina (MD),

Cortar al menos un borde longitudinal de la red
de papel de una manera no recta por medio de
una fuente laser, y

Cortar la red de papel en una pluralidad de
laminas de papel higiénico o cortar la red de
papel transversal a la direccién de la magquina
de una manera no recta por medio de una fuente
lidser en una pluralidad de laminas de papel

higiénico.

&/



Una lamina de papel higiénico que tiene una forma basica
sustancialmente rectangular con cuatro bordes {2a-d), en
donde cada dos bordes de estos se opone uno al otro en
una relacién paralela. Los puntos de esquina (3a-d) se
forman en la interseccién de cada dos de los cuatro
bordes, que no tienen relacién paralela. Al menos uno de
los bordes se forma de una manera no recta en el drea
definida entre los dos puntos de esquina cada uno de los
dos puntos de esquina es formado por la interseccidn de
al menos un borde con otro borde correspondiente. Una
pluralidad de laminas de papel higiénico interconectadas
como se describi$ anteriormente puede constituir una red

de papel.

&l
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Industria y Comercio

SUPERINTENDENCIA

Folio 67
2020
Bogota, D. C.
Doctor(a)
EMILIO FERRERO
Apoderado(a)
Oficio No, v 4 2(5 (Y

REFERENCIA: Radicacién 04 - 110417

Tramite 002

Evento 001

Actuacién 430

Folios 001

Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articuio 38
de la Decision 486 de la Comisién de ia Comunidad Andina, se le comunica que:

- Allegar copia del documento en que conste la cesién del derecho a la patente
otorgado por los inventores al solicitante o0 a su causants. (art. 26-k,Dec
486/2000).

En cumplimiento dal articulo 39 de Ia Decisitn 486, se le requiere para que dentro
del tdrminc de dos (2) meses siguientes a la fecha de nofificacion del presente
oficio, complete los requisitos anteriormente enunciados. En caso de no dar
cumplimiento al prasente requerimiento, la solicitud se considerard abandonada y
perdera su prelacion.

Notifiquese el presente oficio conforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal e),
del capitulo qui Id primero de la Circular Unica No.10 de 2001.

El anterior requerimiento fue notificado por fijacién en lista de fecha 10 Fm m

Carrera 13 No. 27-00 Pisos 5, 7y 10
Conmutador: 382 0840
2027 ' Fax: 350 5220
E-mall: info@sic.gov.co
WWW.SIC.gov.co
Bogot3d, D.C., Colombia



