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Anexos:

Comprobante de pago de la tasa de presentacién de Ia solicitud por $ 443.000.00.
Comprobante de pago por reivindicacién de prioridad.

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

Poderes, si fuere el caso.

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

Declaraciones.

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

Copia del examen preliminar efectuado por la IPEA.

Traduccién del examen preliminar efectuado por la IPEA.

De ser el caso, copia del contrato de acceso.

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

De ser el caso, certificado de depésita del material biolégico.

Arte final 12x12

De ser el caso, informacién sobre otras solicitudes de patente o titulos obtenidos en el

extranjero por el mismo titular o su causante, relacionadas parcial o totalmente con la invencion
de esta solicitud.

QOtros. Ver hoja Anexa.
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. TRADUCCIGN FICIAL No. 17.07/99 preparada por Marfa Elvira
Martelo, Traductora Oficial aprobada por el Ministerlo de

Justicia por Resolucién 2879 de 1995 y reconocida por el

Ministerio de Relaciones Exteriores.

(A continuaci6n se traducen los sellos y legalizacliones de un
documento escrito en inglés y espaficl, por el cual BCA HYGIENE
PRODUCTS AB otorga poder a EMILIO FERRERO, GONZALO PERDOMO, LUZ
CLEMENCIA DE PAEZ Y GERMAN CAVELIER), Dado y firmado el 19 de
febrero de 1999 en Gothenburg. (Firma ilegible) Bengt Forshult,
Jefe del Departamento de Patentes.

Al drddokdrd
Yo, el abajo firmante RICKARD é;I'RGM, Notario Piablico de
Gothenburg, Suecia, por el presente certifico,
que Bengt Forshult
ha firmado personalmente el documento anterior y
gque de acuerdo con el poder de fecha 1998-08-11, firmado por
GUMNAR ANDERSSON y SVEN-ERIK WINLOF, quienes eatin debidamente

autorizados para firmar conjuntamente p%;ﬁ,,'ﬂ;{.,
QUERR Y
~=R

HYGIENE PRODUCTS AKTIEBOLAG - Org. ',.ﬁ{ sqq

Certificado de Registro Sueco de fecha 1998-07- qo Gt . Forshult

atéd
ANH VEL BUTERC MEQINA
TAMRG
debidamente autorizado para firmar dicho documtoiﬁ"nmb'mln cuﬁé.

Gothenburg, 25 de febrero de 1999.

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

Exp. No.: 79234

Derechos: SEK 350:-.
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. . No. 3066

El Minispterioc de Relaciones Exteriores en Estocolmo por el
presente certifica que el Sr. Rickard Strdm, Notaric PGblico de
Goteborg, ha expedido y firmado la declaracidn anterior en su

capacidad coficial.

Derechos Eatocolmo, 25 de marzo

Kr, 120 PAGADOS de 1999

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

Relaciones Exteriores.

(En espaflol) Certificacién de 1la capacidad legal de Bengt
Forshult y de la existencia legal de SCA HYGIENE PRODUCTS
AKTIEBOLAG expedida el 5 de marzo 1999 por el Consulado de
Colombia. en Estocolmo bajo el No. 022. (Firma) M. Smith. MARIA
SMITH RUEDA, Encargada de lae Funciones Consulares. Sello

consular en tinta. Pagados impuesto de timbre y derechos

consulares.

Tom B nme:
_ovene TENIBG & 1n poras

by .
(En espafiol) Certificacién de la firfa de  Ing

§ Suak pdaude poi b
RGTAR

: berg,

F7 4 N
Ministerio de Relaciones Exteriores, é%ﬁﬁﬁ&?ﬁﬁtpeaﬁda 01 de
julio de 1999 por el Consulado de Colombia en Estocolmo bajo el
No. 001329. (Firma) M. Smith. MARIA SMITH RUEDA, Encargada de
las Funciones Consulares. Sello consular en tinta. Pagados

impuesto de timbre y derechos consulares.

N R )

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



.-~ el MINISTERYO DE RELACIONES EXTERI RES bajo el No. 119916 del 14

de febrero del 2000, firmado por el Jefe de Legalizaciones.

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

oficina para su confrontacién.

COLO 11256-801-014-7
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DOCUMENTOS ANEXOS

1. [X Publicacién Intemacional WO Wd 2004/057110 A1
Descripcion:
Péaginas 21 en el idioma original
Péaginas 34 en espafiol
Reivindicaciones: Nimero (s) 24
Figuras: Namero (s) 5
Xl Forma PCT/RO/101. PCT Request
[] Forma PCT/RO/1086. Invitation to Cormrect Defects.
[X] Forma PCTNSA/210. Informe de Blsqueda Intemacional.
[] Forma PCT/NISA/220. Notificacién De La Transmisién Del Informe De Blsqueda
Internacional Y De La Opinién Escrita De La Administracion Encargada De La Blusqueda
Internacional, O De La Declaracién.
6. [_] Forma PCT/ISA/237. Opinién Escrita De La Administracién Encargada De La Busqueda
Intemacional.

7. Forma PCT/IB/304. Notification Conceming Submission Or Transmittal Of Priority
Document.

8. [] Forma PCT/B/3086. Notification Of The Recoding Of A Change.
Descripcién De Modificacion:

o k0N

9. [] Forma PCT/B/308. Notice Informing The Applicant Of The Communication Of The
Intemational Application To The Designated Offices.

10.[_] Forma PCT/1B/332. Information Conceming Elected Offices Notified Of Their Election.

11.[] Forma PCT/IPEA/401. PCT Demand

12.X) Forma PCT/IPEA/402. Notification Of Receipt Of Demand By Competent International
Preliminary Examining Authority.

13.[X] Forma PCT/IPEA/408. Written Opinion.

14.0J Forma PCT/IPEA/4186. Notification Of Transmittal Of The Intemnational Preliminary
Examination Report.

15.[X] Forma PCT/IPEA/409. Informe Del Examen Preliminar Interacional.

16.[ Traduccién Al Espafiol Del Informe Del Examen Preliminar Intemacional.

17.[{] Traduccién Al Espafiol De Los Anexos Presentados Junto Con El Informe Del Examen
Preliminar Intemacional:
- Reivindicaciones modificadas.
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{12) INTERNATIONAL APPLICATION PUBLISHED UNDER THE PATENT COOPERATION TREATY (PCT)

(19) World Intelleciunl Property
Organization
Intemational Bureau

L
e

(43) Intermutional Publication Dale
8 July 2004 (08.07.2004)

NIHERARIINEMENEINREE

(10) Iniernationy] Publicution Nomber

WO 2004/057110 A1l

(51) Internatlonul Putent Classilicution’: D21H 27102,
B31F LAX7, B32B 328, 3112/ BOSC 1716, BOSD 5A06,
BLC 1700, DOEC 13/04

" (21) Internationa} Appileation Number:

0 0 O 0 R

04/057110 Al

—

02

PCT/SE2003/001959

{22) Internationui Klllng Date:
16 December 2003 (16.12.2003)

(25) Filing Lunguupe: Swedish
{26) Publication Languuye English
(30) Priority Duta:

0203801-6 20 December 2002 (20.12.2002)  SE

(71) Applicant: SCA HYGIENE FRODUCTS AB [SE/SE};
S-405 03 GBtcborg (SE).

(72} lavenlors: FERNFORS, Ingamar; Alfhtjdsgaian 13,
5-431 38 Méindal (SE). LINDER, Michael, L3paregatan
1 A, §-416 69 Giicborg (SiZ). NILSSON, Urban; Venertd
570, S-442 95 Hilta (SE).

(74) Agent: ALBIHNS GOTEBORG AB; Box 142, $401 22
Gteborg (SK).

(81) Desipnuted Stales (national): AE, AG, AL, AM, AT, AU,
AZ.BA, BB, BG,BR,BW,BY, BZ, CA,CH,CN,CO.CR,
CU, CZ DE, DK, DM, DZ. EC, EE. EG, ES, FI, GB, GD.
GE. GH, GM, HR, HU, ID. L, IN, IS, JP. KE. KG, KP. KR,
KZ 1.C,LK.LR,LS LT, LU, LV, MA. MD, MG, MK. MN,
MW, MX, MZ, NI, NO, NZ, OM, PG. PIi, PL, PT, RO, RU,
SC.SD, SE, SG, SK, SL,SY, TJ, TM, TN, TR, 1T, TZ, UA,
UG, UZ, VC, VN, YU, ZA, ZM. ZW.

Designuted Stutes (regional): ARIPO paent (BW. GH,
GM. KE, LS, MW, MZ. 5D, SL, SZ TZ, UG, ZM, ZW),
Burusiun patent (AM. AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, 11, TM),
European patent (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK, EE,
ES, F1. FR, GB, GR. HU, 1B, IT, L.U, MC, NL. PT, RO, SE,
S, SK, TR), OAP1 patent (BF, BJ, CF, CG, CI, CM. GA,
GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

Published:
—  with international searck report

(84)

For two-latter codes and ather abbreviations, refer to the "Guid-
ance Noies on Codes arul Abbreviations™ appearing at the bagin-
ning of each regular issua of the PCT Gazetie.

(54) Title: PRODUCTION Ol A DYED PATTERNED WEB

152

{57) Abstract: ‘The presont invention relates 1o 8 method for production of u three-dimensinnal dyed macropatiem (20, 21) in a web
(1, 101y of web-shuped flexible material. The method comprises a bonding device () being made, in interaction with the dyc-coated
topa (13) of the reised mucroportions (10w). to form bonding poinis (152) and three-dimensional bonding arcas (15b) ot the same
time as the bonding urcas (15b) and/or the bonding points (154) are dyed, the three-dimensional dyed macropattem (20, 21) being

formed in Lhis operation.



WO 2004057110 PCT/SE2003/001959

10

15

20

25

TITLE
Production of a dyed pattemed web

TECHNICAL FIELD

The present invention relates to a method for production of a three-
dimensional dyed macropattern in a web of web-shaped flexible material.
The method comprises at least parts of a pattern device, which has a three-
dimensional macropattemn of altemate raised macroportions and lowered
macroportions, being brought into contact with a dye-application device in
such a way that a dye Is applied to the pattem device only on the tops of the
raised macroportions. The method also comprises the web being brought
into contact with the tops of the dye-coated raised macroportions in such a
way that dyeing of the web takes place in a dyed macropatiem
comresponding to the design of the tops of the raised macroportions. The web
is moreover brought into contact with a bonding device which forms bonding
points jn the web and also three-dimensional bonding areas coinciding with
the bonding points. The invention also relates to a device for manufacturing
the web and also the web manufactured by means of the method.

BACKGROUND ART
In the manufacture of, for example, absorbent articles, it is known to emboss
mechanically a three-dimensional pattern In one or more layer(s). It is also

known to dye the embossed pattem so as to obtain a visually improved
pattemn.

it is also known to laminate two or more layers together in a multilayer web In
order to manufacture the end product. In this way, a softer and more flexible
end product is obtained than if a single layer with thickness and weight per
unit area comresponding to those of the laminated product had been
manufactured. It is known that the lamination of two or more layers is
effected by means of gluing. The glue can then be coloured so as to dye
those parts of the laminate which have been glued together. One problem
with this technique is what is known as glue bleed-through, that is to say that
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the adheslive is pressed through the layer, the adhesive soiling the counter-

roller. Solling of other machinery and parts in the process by adhesive is
moreover a widely known problem.

A further problem with using adhesive is that hard crust-llke surfaces appear
on one or both side(s) of the layer, which can feel unpleasant for a user. The
solidified adheslve may moreover be liquidimpermeable and can therefore
give rise to liquid-permeability problems in the material. Other disadvantages

of adhesive are that it iIs consumed In great quantities and therefore
generates undesirable cost.

A further problem associated with the use of coloured adhesive Is that it can
be difficult to combine with other joining methods, such as welding, as the
risk of glue bleed-through Increases and there Is also a risk of the adhesive
burning and seiling the machinery further.

All the previously known methods of dyeing and connecting a multilayer web
comprise the step of dyeing the bonding points before or after the layers are
connected. In the case of the bonding points being dyed before bonding
takes place, the dye can flow out and cause a problem with an unclear
pattern. When the bonding points are dyed after bonding has taken place,
problems arise with the precision of the dyeing.

It is therefore desirable to find an improved method of dyelng and embossing

"a web. It Is especially desirable to dye and join together a multi-fayer web.

The method should give an Improved visual pattern imespective of the
thickness of the layers, but preferably for thin material. The product desired
Is to feel soft and comfortable to the user and is to be aesthetically attractive
by virtue of a three-dimensional dyed pattemn. The pattem is to consist of the
three-dimensional bonding areas which originate in the bonding points and
also dyeing of the bonding areas and/or the bonding points.
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DISCLOSURE OF INVENTION
The object of the present invention Is to solve the abovementioned problems
by providing an improved method of creating a three-dimensional dyed
macropattern in a web, preferably a multi-layer web, of web-shaped flexible
5 material. The material in the web is to be thermally bondable. Examples of
such materials are non-woven material comprising thermally bondable
material, wadding, foam and plastic film made of, for example, polyethylene
and polypropylene. The web is intended mainly to be used, after processing
such as cutting, as a layer in an absorbent article, where the dyed three-
10 dimensional pattem is intended to face away from a user but can also be
applied so as to face towards a user.

The improved method is brought about by virtue of at least parts of a pattern
device, which has a three-dimensional macropattemn of altemate raised
15 macroportions and lowered macroportions, being brought into contact with a
dye-application device in such a way that a dye Is applied to the pattem
device only on the tops of the raised macroportions. The web s brought into
contact with the tops of the dye-coated raised macroportions in such a way
that dyeing of the web takes place in a dyed macropattern corresponding to
20 the design of the tops of the raised macroportions. The web Is moreover
brought into contact with a bonding device which forms bonding points in the

web and also three-dimensional bonding areas coinciding with the bonding
points.

25 Bonding points mean those parts of the material in the web which, on
‘d@ccount of the bonding device, have been connected themmally. "~

Bonding areas mean those three-dimensional areas in the web which are
formed coinciding with the bonding points on account of the tops of the
30 raised macroportions and the bonding points. The three-dimensional ralsed
macroportions prass the material in the web together in such a way that an
indentation of the web material takes place in the form of the bonding areas
coinciding with the bonding points. The bonding points moreover draw the
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material coinciding with the bonding areas together in such a way that the

bonding areas do not retum elastically to thelr original shape when the ralsed
macroportions cease bearing against the web.

The Invention is characterized In that the bonding device is made, In
interaction with the dye—coated tops of the raised macroportions, to form the
bonding points and the three-dimensional bonding areas at the same time as
the bonding areas and/or the bonding points are dyed.

The bonding points are dyed in those cases where the bonding points have
an extent which means that the bonding points coincide with the three-
dimensional bonding areas. The bonding points are moreover dyed in cases
where the dye spreads into the material to the bonding points. A bonding
point can therefore be dyed completely or partly. Since the bonding point
consists of a solidified melt, the dye Is preferably mixed at least partly with
the melt when the bonding point is formed. The above dyeing depends on
the properties of the dye together with the material properties of the web.

As mentioned above, the bonding device forms a three-dimensional
macropatiem in the web in the same step as the paitem device forms the
dyed macropattem. Owing to the fact that the three-dimensional

macropattern is formed in the same polnts as the dyed macropattern, the
three-dimensional dyed macropattem is formed.

The dye-coated tops of the raised macroportions therefore bring about
simultaneous formation of both the three-dimenslonal macropattem (in the

_ form of the bonding points and the three-dimensional bonding areas) and the

dyed macropattem. Owing to the fact that the three-dimensional
macropattern is created in the same step and In the same place as the dyed
macropattern, the dyeing of the three-dimensional bonding areas and/or the
bonding points I8 very exact, and the three-dimenslonal dyed pattern Is clear
and has a good visual effect.

PR LI e
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A number of advantages are achieved by carmying out the formation of the
three-dimensional macropattemn and the dyeing of the three-dimensional
pattem at the same time and in the same points. For example, the fact that
use of the method according to the invention results in the dyeing of an
embossed pattem in the web and the embossed pattern coinciding in the
same points irrespective of the production line speed may be mentioned.
The present invention therefore allows a high production speed with good
quality of the three-dimensional patiem being retained. In the case of the
previously known art, the web is embossed on one occasion and dyed on
another, which gives rise to difficulties In fitting the dyed pattern to the three-
dimensional embossed macropattern with precision. In such cases, smeary
and imprecisely dyed three-dimensional macropattems are common, which
gives rise fo a poor visual effect with a blurred and unclear Impression.

Another advantage of the invention is that not all the tops have to be dye-
coated, but those tops which are not dye-coated form bonding points and a
three-dimensional macropattem which is not dyed. The freedom of choice to
form a product pattem consisting of both dyed and undyed three-dimensional
macropattems is of course an advantage for the manufacturer.

When the web consists of one layer, the bonding points are formed inside
the layer at the same time as the raised macroportions press the layer
together at the bonding points, the three-dimensional bonding areas
appearing in the form of indentations in the material coinciding with the
bonding points. The bonding points ensure that the three-dimenslonal
boriding aréa retilns’its shape becaiise the layer ¢drinot returii toits original
shape on account of the bonding points. A great advantage of the bonding
points being located inside the layer is that the bonding points, which are

often hard, are not located in the surface layer of the web and therefore
cannot irritate a user,

According to one embodiment of the invention, the web consists of a
multilayer web comprising a first layer and a second layer of web-shaped

S
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flexible material. The first layer is brought Into contact with the tops of the
dye-coated raised macroportions. The first layer is moreover connected to

the second layer In such a way that bonding points are formed between
them.

in the embodiment concemed, the bonding device forms the bonding points
by joining the first layer to the second layer in interaction with the dye-coated
fops, in which way the multilayer web is provided with the three-dimensional

dyed macropatiem where the bonding areas and/or the bonding points are
dyed.

In the said embodiment, the bonding points are advantageously formed
between the layers with a certain spreading betwean the layers. Just as in
the case of the web in the form of one layer, the bonding points are formed
at the same time as the raised macroportions press the layers together at the
bonding points, the three-dimensional bonding areas appearing in the form
of indentations in the material In the web coinciding with the bonding points.
The bonding points ensure that the three-dimensional bonding area retains

its shape because the two layers cannot retumn to their original shape on
account of the bonding polints.

In the embodiment with two layers, the said advantages of the invention are
especlally marked. As mentioned previously, It Is known to Join a layer made
with a dyed pattemn consilsting of a coloured adhesive to another layer made
with an embossed pattemn, which gives rise to problems with the precision of
the synchronization of the Jolning of the two patterns. Moreover, the dyed
layer may be smeared around the embossed porlions and give rise to a

_ blummed macropattem. In cases where the dyeing takes place after bonding,

problems also arise with the precision of the dyeing. Such problems are
eliminated by the invention according to the said embodiment because the
embossing, the joining of the layers via the bonding points, and the dyaing of
the pattem take place at the same time, that is to say in one step.
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According to another embodiment of the Invention, the tops of the raised
macroportions comprise a topographical surface comprising raised
microportions. In accordance with the inventive idea, the tops of the raised
macroportions, which in the said embodiment consist of the raised

5 microportions, are dye-coated. The raised microportions are therefore dye-
coated and give rise to micropattemns in the macropattem in such a way that

the three-dimensional dyed macropattern becomes visible. The raised
microportions can be designed in any known manner, for example in the

form of cylindrical elements, rhombic elements, wave-shaped elements etc.

10 When the macropattem is formed, it is nomally the case that the dye
spreads between the railsed microportions and brings about a relatively
uniform distribution of dye over the entire macropattem. It may also be the

case that the macropattem consists of a number of micropatterns which
create a visual impression of uniform dyeing of the macropattemn for an

15 observer when the observer is located at a certain distance from the pattemn.

The raised microportions can moreover give rigse to bonding micropoints and
three-dimensional bonding microareas coinciding with the raised
microportions In the same way as the raised macroportions give rise to
20 bonding points and three-dimensional bonding areas. In such cases, the
bonding points consist of a number of bonding micropoints and the three-

dimensional bonding areas of the same number of three dimensional
bonding microareas.

25 In cases where there are no raised microportions, the macropattem consists
" " of course of the three-dimensional bonding area, with a size which
corresponds to the size of the top of the raised macroportion. In this case,
the dyeing of the bonding points and the three-dimensional bonding areas
will be uniformly distributed over the entire macropattem.
30
According to another embodiment of the invention, the pattern device
comprises an embossing roller or a pattemn roller which forms the three-
dimensional macropattem. The pattern device can also consist of a die with
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raised macroportions and lowered macroportions or a conveyor belt with
ralsed macroportions and lowered macroportions,

As mentioned above, the web is to be treated in such a way that bonding
points arise. This is brought about by thermal joining of material. Since the
bonding points are to be formed by thermal joining, at least parts of the web
are to comprise thermally bondable material. Such materials are well known
and can consist of individual fibres which bond other thermally bondable
fibres or which bond fibres which are not thermally bondable.

According to one embodiment of the invention, the bonding device consists
of an uitrasonic device which forms the bonding points via a melt in the web.
The ultrasonic device is made to operate with a frequency above 18 kHz,

preferably in the range 20-60 kHz, and most advantageously in the range 20-
40 kHz.

One advantage of the ultrasonic device is that the melt arises inside a
material In the case of a web conslsting of one layer or between the layers in
the case of a multilayer web In such a way that the solidified melt which
forms the bonding points does not appear on the outside of the web. As
mentioned previously, this is an advantage as a user does not experience
discomfort from the rigid bonding points.

In another embodiment, the bonding device forms the bonding points in the
web via a melt by use of a support roller against the pattern device. In such a
device, use Is made of the frictional heat In the material In"order to obtain a
melt in the web at the points marked by the raised macroportions and any
ralsed microportions. The frictional heat depends on the pressure which
arises In the-material between the support roller and the patiem device and
also the speed of the various parts.

When use is made of a support roller, the support roller and/or the pattern
device can be hot, or both can be cold. A hot device supplies heat to the web
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because some materials can require a greater amount of- heat in order for

the bonding points to be formed, or in order to speed up the melting process
at the bonding points.

5 The invention advantageously uses a non-adhesive dye for dyeing the web.
in this way, production is less expensive, and the risk of production-
hampering solling of machinery included in the.production Is reduced.

Non-adhesive dye means a dye which is not intended to bond fibres or

10 several plies of film together. The dye does not on this account have to be
repellent to all materials, but the dye bonds to varlous materials in a way
which Is normal for dye pigment or dye pigment in a liquid solution. Should
the dye have a slightly adhesive effect, that Is to say should the dye, as a
secondary effect or in a more random manner, be capable of bonding fibres

15 or films together, such a dye does not have to be excluded from the inventive
idea. The primary criterion Is that the dye does not have such an adhesive
effect as is intended to form bonding points in a material or between different
layers. An example of such an adhesive dye Is coloured glue.

20 One advantage of using a non-adhesive dye is that the disadvantages
indicated in the description of previously known art can be avoided. An
example of such an advantage Is that glue bleed-through is avolded, a soft
user-friendly product being obtained. Problems of soiling of the parts

included in the process are moreover avoided.
25

The invention also relates fo a product manufactifed by means of the
method according to the invention described above. Such a product consists
of a web or part of a web comprising a product pattern consisting of one or

more macropattem(s), some or all of which can be dyed according to the
30 invention.

Such a web therefore consists of a web-shaped flexible material with a three-
dimensional dyed macropatiem. The web comprises bonding points and
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three-dimensional bonding areas coinciding with the bonding points. The
product is characterized In that the bonding points consist of a solldified melt
from joined material produced by a bonding device in interaction with the
tops of the ralsed macroportions of a pattem device. The bonding points and
the three-dimensional bonding areas bring about the formation of a three-
dimensional macropattern in the web. The bonding areas and/or bonding
points have been dyed with a dye via the tops of the raised macroportions at
the same time as the bonding points were formed, the three-dimensional
dyed macropattem having been formed in this operation.

An advantageous embodiment of the product is when the web consists of

two layers which have been treated according to a method according to the
embodiments above.

The invention also relates fo a device for implementing the method of
producing the product as above. The device comprises a pattem device
having a three-dimensional macropattem of aliemate raised macroportions
and lowered macroportions. The device moreover comprises a dye-
application device amanged so as to apply a dye only to the tops of the
raised macroportions. The pattemn device is ammanged so as to dye the web
with the dyed macropattem. The device also comprises a bonding device
which Is amanged so as to form bonding points In the web and also three-
dimensional bonding areas coinciding with the bonding points.

The device is characterized In that the bonding device is arranged so as, in
interaction with the dye-coated tops of the raised macroportions, fo form the
bonding points and the three-dimensional bonding areas at the same time as
the bonding areas and/or the bonding points are dyed, the three-dimensional
dyed macropattemn being formed in this operation.

Advantages of using certain special devices, for example an ultrasonic
device and embossing roller, have been mentioned previously.
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In a case with two fayers, the device is aranged so as advantageously fo
cause the bonding device to act simultaneously on the first layer, the second
layer and the dye-coated raised macroportions of the embossing roller, exact
dyeing of the desired three-dimensional pattem being achieved.

In the present invention, the tarms bonding points and bonding areas mean
any shape of bonding points and thus bonding areas. Examples of such
shapes are dots, lines or any other geometrical shape. The raised
macroportions of the pattern device give rise to the shape of the bonding
points, for which reason the raised macroportions of the embossing roller can
therefore be arranged in any geometrical shape.

According to the invention for a multilayer web, the first layer and/or the
second layer is/are thermally bondable. Examples of such materials are
fibrous materials comprising at least partly themally bondable materials. The
quantity of thermally bondable materials is to be so great that a melt Is
produced, which can connect the two layers. Such materials can consist of
thermally bondable polymers, for example polyester, polypropylene,
polyethylene or the like. The materials can moreover consist of mixtures of
thermally bondable polymers and/or other fibrous materials.

As mentioned above, the present invention can advantageously be used for
manufacturing a dyed three-dimenslonal web which, after processing, can be
used in an absorbent asticle such as a diaper, incontinence pad, panty Hiner,
sanitary towel or the like. A sanitary article usually consists of a number of
layers arranged in a layered structure, one layer of which constitutes a
backing, another layer of which constitutes a surface layer, and a further
layer of which constitutes an absorbent body positioned therebetween. Use
can moreover be made of a spreading layer. The various layers can

advantageously consist of a part of a dyed three-dimensionally pattemed
web of the type to which the present invention relates.
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The various layers can consist of a large number of materials to which the -

present invention can be applied. Examples of such materials are given
beilow in a description of an absorbent article.

Backing

The liquid-blocking backing layer consists of a liquiddmpermeable material.
Thin, liquidtight plastic films are suitable for the purpose, but it is also
possible to use materials which are initially liquid-permeable but have been
provided with a coating of plastic, resin or another liquidtight material. in this
way, leakage of liquid from the underside of the absorbent article is
prevented. The barmier layer can therefore consist of any material which

satisfies the criterion of liquidimpermeability and is sufficlently flexible and
skin-friendly for the purpose.

Examples of materlals which are suitable as barrier layers are plastic films,
non-wovens and laminates of these. The plastic film can be made of, for
example, polyethylene, polypropylene or polyester. Altematively, the bamier
layer can consist of a laminate of a liquid-impermeable plastic layer, facing
the absorbent body, and a non-woven, facing the undergarments of the user.
Such a construction provides a leakproof barrier layer with a textile feel. The
liquid-blocking backing layer can also consist of a vapour-permeable
material. Such a breathable backing layer can be mads of, for example, what
is known as an SMS (spunbond-meitblown-spunbond) material or a
breathable plastic fiim consisting of polyethylene. Such a plastic film Is
described in EP 283 200. In order to retain the breathabiiity even when the
material has been applied to a product, the underside of the product should
not be completely covered by attachment means.

Surface jayer

The surface layer can be made of any conventional material, for example
non-woven, perforated plastic film or a laminate of a perforated plastic film
and a non~woven. It is also possible to use tow, which is a fibrous web with
continuous fibres, or material made from foam.

——
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Absorbent body

The absorbent body is suitably made from one or more ply(les) of cellulose
pulp. The pulp can initially be in the form of rolls, bales or webs which, during
manufacture of the sanitary towel, are dry-defibred and converted into fluffed
form to form a pulp mat, sometimes with the addition of what are known as
superabsorbents, which are polymers ‘with the capacity to absorb several
times their own waeight of water or bodily fluid. An altemative to this is to dry-
form a pulp mat as described in WO 94/10958. Examples of other absorbent
materials which can be used are various types of natural fibre such as cotton
fibres, peat or the like. It is of course also possible to use absorbent synthetic
fibres, or particles of a highly absorbent polymer material of the kind which,
during absorption, chemically binds great quantities of liquid while forming a
liquid-containing gel, or mixtures of natural fibree and synthetic fibres. The
absorbent body can also include other components, such as shape-
stabilizing means, liquid-spreading means, or bonding means such as, for
example, thermoplastic fibres which have been heat-treated in order to hold
short fibres and particles together in a coherent unit. It Is also possible to use
various types of absorbent foam material in the absorbent body.

it is also possible for the invention to be applied to transparent materials.

According to one embodiment of the invention, the web comprising one layer
has a weight per unit area of 5-100 g/m?, preferably 8-40 g/m* and most
advantageously 8-30 g/m In the case of a web comprising two layers, each
layer can have a weight per unit area as above.

Further features of the invention emerge from the following description and
the subclaims.

DESCRIPTION OF FIGURES

The invention will be described in greater detail below with reference to
illustrative embodiments shown in the accompanying drawings.

G
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Fig. 1 shows diagrammatically a device for carrylng‘ out the method
according to an embodiment of the invention, comprising an ultrasonic
device and a web consisting of two layers.

Fig. 2 shows diagrammatically a device for camying out the method
according to an embodiment of the invention, comptising an ultrasonic
device and a web consisting of one layaer.

Fig. 3 shows dlagrammatically a device for camying out the method
according to an embodiment of the invention, comprising a counter-roller and
a web consisting of two layers.

Fig. 4 shows diagrammatically a paftern device according to the Invention
with raised macroportions comprising raised microportions.

Fig. 5 shows diagrammatically a product pattem according fo the invention
comprising macropattems and micropattems.

PREFERRED EMBODIMENTS

Fig. 1 shows diagrammatically a device for camying out the method
according fo an embodiment of the invention. Flg. 1 shows a muliilayer web
101 consisting of a first layer 2 and a second layer 3 of web-shaped flexible
material. The multilayer web 101 runs betwaen a bonding device 4 in the
form of an ultrasonic device 5 and a patiem device in the foorm of an
embossing roller 6. Fig. 1 also shows a dye-application device 7 consisting of
a dye bath 8, in the form of a vessel filled with dys, and a dye-application
roller 9. The dye-application roller 8 Is partly submerged in the vaessel and is
in this way dye-coated on that part of the dye-application roller 9 which is
submerged. There are a number of possible application techniques for dye-
coating the tops, for example by means of a series of several roliers and
doctor blade chamber systems. In order to facllitate understanding of the

invention, however, only one dye-application roller 9 and one doctor blade 17
are shown In Flg. 1.

——
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In Fig. 1, the multilayer web 101 runs in the direction of the armow, that is to
say from left to right in the figure. The embossing roller 6 rotates clockwise
so as to be capable of rotating with the multilayer web 101. The dye-

5 application roller 9 rotates anticlockwise so as to be capable of rotating with
the embossing roller 6.

The embossing moller 8 has a three-dimensional pattemn of attemate raised
portions, in the form of macroportions 10a, and lowered macroportions 11.

10 The raised macroportions 10a are brought into contact with the dye-
application roller 8 in such a way that a dye is applied to the embossing roller
6 only on the tops 13 of the raised macroportions 10a. The dye-application
device 7 comprises a doctor blade 17 which acts on the dye-application roller
8. When the dye-application roller 8 rotates in the dye bath 8, the dye is

15 applied to the surface of the rotating dye-application roller 8 in the form of a
dye layer 12a. The doctor blade 17 ensures that the dye layer 12a remains
at the desired thickness by virtue of the doctor blade 17 being amranged at a
distance from the surface of the dye-application roller 8 which corresponds to
the desired thickness of the dye layer 12a. The thickness of the dye layer

20 12a determines how thick the dye layer 12b applied to the tops 13 of the
raised macroportions 10a is. The pattem device can also consist of another
device suitable for the purpose, for example engraved rollers.

Fig. 1 shows that the first layer 2 Is brought into contact with a dye-coated
25 top 13 of a raised macroportion 10a. In conjunction with the first layer 2
coming into contact with the raised dye-coated top 13, the multilayer web
101 passes through the ultrasonic device 5. The ultrasonic device 5 acts with
ultrasonic waves in the direction of the raised macroportions 10a in a known
manner. The ultrasonic waves acts on the material in the multilayer web 101
30 in such a way that the temperature is Increased and thermally influencable
material melts, a melt arising between the layers 2, 3. According to the

invention, the first layer 2 and/or the second layer 3 contain(s) sufficient
thermally bondable material for a melt to arise.
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The melt gives rise to bonding points 15a between the layers 2, 3 which
connect the two layers. The bonding points 15a, together with the raised
macroportions 10a, in tum give rise to bonding areas 15b being formed In
such a way that they coincide with the bonding points 15a.

The ultrasonic device 4 is positioned in such a way that its active hom acts
with a contact pressure against the web but at a distance from the tops 13 of
the raised macroportions 10a. The distance between the hom and the tops
13, together with the frequency at which the ultrasonic device 5 operates,

influences the materal in a known manner so that the bonding points 15a
and bonding areas 15b arise.

The bonding points 15a and bonding areas 15b form a three-dimensional
macropattem (see Fig. 5) In the multilayer web 101. The bonding area 15b
preferably has a design which comesponds to the design of the top 13 of the
raised macroportion 10a. The bonding points 15a also have an appearance
which, In the direction of travel of the web, corresponds to the top 13 of the
ralsed macroportion 10a. The thickness of the bonding polnt can vary
depending on the characteristics of the ultrasonic device § and also the
material in the various layers. Thickness means an extent fundamentally at
right angles to the direction of travel of the web 101.

Fig. 1 shows that the three-dimensional macropattern 15b is formed only in
the first layer 2, but in an actual case the second layer 3 would also be
provided with a certain three-dimensional character because the bonding
points 15a draw the material In the two layers 2, 3 together at the bonding
points. The reason for the three-dimensional macropattemn 20, 21 being
shown In the form of the bonding areas 15b only In the first layer 2 is that the
raised macroportions 10a of the embossing roller 6, together with the

bonding points 15a between the layers 2, 3, give rise to a clear three-
dimensional pattern In the first layer 2.

e——Y
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Fig. 1 shows that the dye-coated tops 13 bear against the first layer 2 at the
same time as the ultrasonic device 5 acts on the multitayer wab 101. At the
same time as the bonding points 15a and the bonding areas 15b are formed,
the dye-coated tops 13 bear apgainst the bonding areas 15b. The bonding

5 areas 15b are therefore dyed at the same time as they are formed, a dyed
three-dimensional macropattem 120 being formed.

The method shown in Fig. 1 gives rise to a bonding point 15a between the

first layer 2 and a bonding area 15b in the second layer 3 having an
10 appearance which comresponds to the shape of the top 13 of the raised

macroportion 10a. The method according to the invention moreover provides

a dyelng 14 of the bonding area 15b which also comesponds to the shape of

the top 13 of the raised macroportion 10a. The method therefore brings

about distinct and clear dyeing and embossing of a multilayer web 101 in the
15 form of a dyed three-dimensional macropattem 120.

Fig. 1 shows that the dyed part 14 of the first layer 2 has dyed the bonding
point 15a and the bonding area 15b. Depending on the material properties of

the web, the properties of the dye and the properties of the melt, parts of or
20 the entire melt may be dyed.

One advantage of using ultra sonic waves Is that the melt arises Iin the
boundary layer between the materlals and spreads from there. Depending on
the properties of the material, the pressure between the ultrasonic device
25 and the raised macroportions, and the frequency of the ultrasonlc waves, a
melt can therefore arise in the joined web, where the melt passes through to
neither, or only one, of the surfaces of the web. This yields a softer and

better product as the solidifled melt is not present in the surface and cannot
irritate a user.

Fig. 2 shows another embodiment of the invention, where the bonding device

4 consists of an ultrasonlic device 5§ and the web 1 consists of only one layer
2b,
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The method according to the invention described in Fig. 1 with simultaneous
dyeing and embossing also functions on a web 1 consisting of one layer 2b.
In the embodiment according to Fig. 2, the ulirasonic device acts on the dye-
coated tops 13 of the raised macroportions 10a, a8 melt arising inside the
layer at the same time as dyeing takes place. The melt also gives rise to

bonding points 15a and bonding areas 15b, exactly as in the case of a
multilayer web according to Fig. 1.

The difference between a multilayer web and a web comprising one layer 2b
is that the bonding points 15a in the multilayer web arise bstween the layers,
whereas the bonding points in the web 1 comprising one layer 2b arise
Inside the layer 2b. The bonding points 15a in Fig. 2 nevertheless give rise to
the same type of bonding area 15b as in Fig. 1, which bonding areas 15b in
tum give rise to a three-dimensional macropattern.

Fig. 2 shows that the dyeing of the bonding areas 15b takes place at the
same time as the formation of the bonding points 15a and the bonding areas
158b. Fig. 2 shows that the dyed parts 14 coincide with the bonding areas 15b
in such a way that a dyed three-dimensional pattemn 120 is formed. The
dyeing of the web has been discussed in detall in connection with the

description of Fig. 1 and also applies In the case of an embodiment
according to Fig. 2.

Fig. 3 shows diagrammatically a device for camying out the method
according to another embodiment of the invention. In Fig. 3, the bonding
device 4 consists of a support roller 168 which presses a multilayer web 101
against the tops 13 of the dye-coated raised macroportions 10a in a press
nip. in other respects, the devices and layers shown in Flg. 3 comespond to
the devices and layers shown in Flg. 1.

The support roller 16 and the embossing roller 6 press the multilayer web
101 together in such a way that a temperature increase takes place and a
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melt arises. As in the embodiment described in Fig. 1, a melt is formed at the
bonding points 15a between the first layer 2 and the second layer 3. As in
the previously described embodiments, the bonding points 15a give rise to
the bonding areas 15b which in turm give rise to a three-dimensional

5 macropattem. The dye from the tops of the dye-coated raised macroportions
10a dyes the bonding areas 15b in the same way as described previously, a
dyed three-dimensional pattem 120 being formed.

The melt in the embodiment described in Fig. 3 can have an extent through
10 the two layers in such a way that the dye can be mixed completely or partly
in the melt, dyed distinct embossing of the multilayer web 101 taking place at

the bonding points 15a. The support roller can also be used on a web
consisting of one layer, as described in Fig. 2.

15 The support roller 18 can be hot or cold depending on which is most
' advantageous considering the material selection in the multilayer web 101,
The embossing roller 6 can moreover be hot or cold depending on the
material selection in the multilayer web 101. As the rolling technique
described gives rise to heat which emanates from the rollers, the meit, that is

20 to say the bonding point, is visible on at least that side of the web where a
hot roller has been applied.

Fig. 4 shows an embodiment of the Invention where the tops 13 of the raised
macroportions 10a comprise a topographical surface comprising raised

25 microportions 10b. Fig. 4 shows an enlargement of two raised macroportions
10a and a lowered macroportion 11. In accordance with the inventive idea,
the tops 13 of the raised macroportions 10a, which tops consist of the raised
microportions 10b in the said embodiment, are dye-coated. The raised
microportions 10b are therefore dye-coated and give rise to micropatterns

30 (see Fig. 5) in the abovementioned macropattern in such a way that the
three-dimensional dyed macropatiern becomas visible.
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The raised microportions 10b can be designed in any known way, for
example In the form of cylindrical elements, rhombic elements, wave-shaped
elements etc. Fig. 4 shows raised microportions in the form of cylindrical
elements 24 on cne raised macroportion 10a and raised microportions in the
form of wave-shaped elements 25 on the other raised macroportion 10a. The
ralsed macroportions can therefore be designed In different ways in order to
bring about different types of macropattem in the web.

When the macropattem Is formed, it is normally the case that the dye
spreads between the raised microportions 10b and brings about a relatively
uniform distribution of dye over the entire macropattern. 1 may also be the
case that only the raised microportions 10b are dye-coated, the
macropattern consisting of a number of micropattemns which create a visual
impression of uniform dyeing of the macropatiem for an observer when the
observer Is iocated at a certaln distance from the pattem.

The raised microportions 10b can moreover glve rise to bonding micropoints
and three-dimensional bonding microareas coinciding with the ralsed
microportions In the same way as the raised macroportions give rise to
bonding points and three-dimensional bonding areas. In such cases, the
bonding points consist of a number of bonding micropoints and the three-

dimensional bonding areas of the same number of three dimensional
bonding microareas.

In cases where there are no raised microportions, the macropattem consists
of course of the three<dimensional bonding area, with a size which
comesponds to the size of the top of the raised macroportion. In this case,
the dyeing of the bonding points and the three-dimensional bonding areas
will be uniformly distributed over the entire macropattem.

Fig. 5 shows diagrammatically a product/web 18 with a product pattem 19
according to the invention. The product pattern 19 comprises macropatterns
20, 21 and micropatterns 22. Fig. 5 shows an oval macropattemn 20a, 20b
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and a rectangular macropattem 21a, 21b. The macropattemns indicated by
20a and 21a are dyed and represent the dyed three-dimensional
macropatterns to which the present invention relates. The macropatterns
indicated by 20b and 21b are not dyed and represent three-dimensional
macropattems which arise on account of the formation of the bonding points
and the bonding areas described In connection with Figures 1-3 where
dyeing of the bonding areas has not taken place.

The various macropattemns 20a, 20b, 21a and 21b together give rise to the
product pattem 19. The product pattem 19 can therefore be selected to
consist entirely or partly of dyed macropattems in different designs.

Fig. 5 also shows micropatiens 22 in the macropattem. The micropattemns
22 consist of the black dots In the various macropattems 20a, 20b, 21a and
21b and can themselves, like the macropattems, be dyed or undyed.

The method is not limited to what has been disclosed in the embodiments
abave but can be varied within the scope of the accompanying patent claims.
By way of example, it may be mentioned that the present invention can be
used for the formation of a product pattern comprising a number of different
dyed three-dimensional macropattems and moreover a number of three-
dimenslonal macropatiems which are undyed. The macropattemns can have
different colours and different appearances. One advantage of the present
invention is that the pattemn device can In a simple manner be dye-coated on
different parts and with different colours, the method described above
providing a product pattem which is sharp and clear for an observer.

Another example is that the dye-coating of the fops can take place by dye
powder being applied to the tops via electrostatic fields. Another alternative
to dye-coating the tops may be to introduce a dye strip or coloured layer
together with the web, which imparts colour to the web on those parts of the
web which come Into contact with the tops.
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A Method for production of a three-dimensional dyed macropattern (20,

21) in a web (1, 101) of web-shaped flexible material, which method
comprises at least parts of a pattem device (8), which has a three-
dimensional macropattern of alternate railsed macroportions and lowered
macroporttions (10a, 11), being brought into contact with a dye-application
device (7) in such a way that a dye Is applied to the pattern device (6) only
on the tops (13) of the ralsed macroportions (10a), the web being brought
into contact with the tops (13) of the dye-coated raised macroportions (10a)
in such a way that dyeing of the web takes place In a dyed macropattem
comresponding to the design of the tops of the raised macroportions (10a),
which web is brought into contact with a bonding device (4) which forms
bonding points (15a) in the web and also three-dimensional bonding areas
(15b) coinciding with the bonding points (15a), characterized in that the
bonding device (4) Is made, in interaction with the dye-coated tops (13) of
the raised macroportions (10a), to form the bonding points (15a) and the
three-dimensional bonding areas (15b) at the same time as the bonding
areas (15b) and/or the bonding points (15a) are dyed, the three-dimensional
dyed macropattem (20, 21) being formed in this operation.

2 Method according to Claim 1, where the web (1) consists of a
multitayer web (101) comprising a first layer (2) and a second layer (3) of
web-shaped flexible material, the first layer (2) being brought into contact
with the tops (13) of the dye-coated raised macroportions (10a), which first
layer (2) is connected to the second layer (3) in such a way that bonding
points (15a) are formed between them, characterized in that the bonding
device (4) forms the bonding polnts (15a) by joining the first layer (2) to the
second layer (3) In interaction with the dye-coated tops (13), in which way
the multilayer web (101) is provided with the three-dimensional macropattemn
(20, 21) where the bonding areas (15b) and/or the bonding points (15a) are
dyed.

o ———
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3. Method according to Claim 1 or 2, where the tops of the raised
macroportions comprise a topographical surface comprising raised
microportions (10b), characterized in that the ralsed microportions (10b) are

dye-coated and give rise to the three-dimensional dyed macropattem (20,
21).

4~  Method according to any one of the preceding claims, characterized in

that the pattem device forms the three-dimensional macropattern by means
of an embossing roller (6).

5. Method according to any one of the praceding claims, characterized In
that at least parts of the web comprise thermally bondable materiat.

6. Method according to Claim 5, characterized in that the bonding device

(4) forms bonding points (15a) via a melt in the web by use of an ultrasonic
device (5).

7. Method according to Claim 6, characterized in that the ultrasonic
device (5) is made to operate with a frequency above 18 kHz, preferably in
the range 20-60 kHz, and most advantageously in the range 20-40 kHz

8. Method according to Claim 7, characterized in that the bonding device

(4) forms bonding points (15a} in the web (1) via a melt by use of a support
rofller (16).

9, Method according to any one of the preceding claims, characterized in
that the dyeing takes place by means of a non-adhesive dye.

10. Waeb (1, 101) of web-shaped flexible material with a three-dimensional
dyed macropattern (20, 21), which web comprises dyed macropattems,
which web moreover comprises bonding points (15a) and three-dimensional
bonding areas {15b) coinciding with the bonding points (15a), characterized
In that the bonding points (15a) consist of a solidified melt from joined

2L



WO 2004057110

10

15

20

25

30

PCT/SE2003/001959
24

material produced by a bonding device (4) in interaction with the tops (13) of
the raised macroportions (10a) of a pattemn device (8), which bonding areas
(15b) and/or bonding points (15a) are dyed with a dye via the tops (13) of the
raised macroportions (10a) at the same time as the bonding points (15a) are

formed, the three-dimensional dyed macropattem (20, 21) being formed in
this operation.

11. Web according to Claim 10, characterized in that the three-
dimensional macropattem (20, 21) consists of a number of micropattems
(22), the said micropattern (22) having been applied to the web (1) via raised

microportions (10b) located on the tops (13) of the ralsed macroportions
(10a).

12, Web according to Claim 10 or 11, characterized in that the dye is non-
adhesive.

13. Web (1) according to any one of Claims 10-12, the web (1) consisting
of a multllayer web (101) comprising a first layer (2) and a second layer (3) of
web-shaped flaxible material, which first layer is dyed via the tops {13) of the
raised macroportions (10a) and is connected fo the second layer (3) via the
bonding points, charactertzed in that the bonding points were formed by the
bonding device (4) joining the first layer (2) to the second layer (3) In
interaction with the dye-coated tops (13) at the same time as the bonding
areas (15b) and/or the bonding polnis (15a) were dyed, in which way the

three-dimenslonal dyed macropattem (20, 21) was obtained in the multilayer
wab (101).

14. Web (1) according to any one of Claims 10-13, characterized in that
the web comprises thermally bondable material.

15. Web (1) according to any one of Claims 10-14, characterized in that
the meit was produced by means of an ultrasonic device (5) or in a press nip.
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16. Web (1) according to any one of Claims 10-15, characterized in that

the dye in the bonding points (15a) is fixed in the bonding polints (15a) via
the melt.

5 ,}7‘/ Device (23) for production of a three-dimensional dyed macropattem
(21, 22) In a web (1) of flexible material, which device (23) comprises a
pattern device (8) having a three-dimensional macropattem of alternate
raised macroportions (10a) and lowered macroportions (11), the device (23)
moreover compn'siﬁg a dye-application device (7) arranged so as to apply a

10 dye only to the tops (13) of the raised macroportions (10a), the pattem
device being arranged so as to dye ihe wab with the dyed macropattem (21,
22), which device (23) moreover comprises a bonding device (4) which is
arranged so as to form bonding points (15a) in the web (1) and also three-
dimensional bonding areas (15b) coinclding with the bonding points (15a),
15 characterized in that the bonding device (4) is amanged so as, in interaction
with the dye-coated tops (13) of the raised macroportions (10a), to form the
bonding points (15a) and the three-dimensional bonding areas (15b) at the
same time as the bonding areas (15b) and/or the bonding points (15a) are

dyed, the three-dimensional dyed macropattem (20, 21) being formed in this
20 operation.

/1-8" Device (23) according to Claim 17, where the web consists of a
multilayer web (101) with a first layer (2) and a second layer (3) of web-
shaped flexible material, the first layer (2) being aranged so as to be

25 brought into contact with the tops (13) of the dye-coated raised
macroportions (10a), which first layer (2) is aranged so as, in the bonding
device (4), to be connected fo the second layer (3) at bonding points (15a)
between them, characterized in that the bonding device (4) forms the
bonding points by joining the first layer (2) to the second layer (3) in

30 Interaction with the dye-coated tops (13), in which way the multilayer web
(101) is provided with a three-dimensional pattem where the bonding areas
(15b) and/or the bonding points (15a) are dyed.
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18.  Device {23) according to Claim 17 or 18, where the tops of the raised
macroportions comprise a topographical surface comprising raised
microportions (10b), characterized in that the raised microportions (10b) are

amranged so as to be dye-coated and to give rise to the three-dimensional
dyed macropattemn (20, 21).

20/ Device (23) according to any one of Claims 17-19, characterized In
that the pattern device comprises an embossing roller (6).

21. Device (23) according to any one of Claims 17-19, characterized in
that at least parts of the wab comprise thermally bondable material.

22. Device (23) according to any one of Claims 17-19, characterized in
that the bonding device (4) comprises an ultrasonic device (5).

23. Device (23) according to Claim 22, characterized in that the ultrasonic
device (5) is amanged so as to operate with a frequency above 18 kHz,

preferably in the range 20-60 kHz, and most advantageously in the range 20-
40 kHz.

24. Device (23) according to any one of Claims 17-21, characterized in
that the bonding device (4) comprises a support roller (16).
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State which is a Contracting State of the Harere Protocol and of the PCT (If other bind of protection or treaiment desired.
specifyondottadling) . ......... ... . it i i e ere sty ae e ranan

K EA EsrnsianPatent: AM Armenia, AZ Azerbuijan, BY Belarug, KG Kyrgyzstan, KZ Kayakhstan, MD Republic of Moldova,
RU Russian Federation, TJ Tajikistan, TM Turkmenistan, and any other State which is 2 Contracting State of the Euragian
Patent Convention and of the PCT

JB EP Europese Patent: AT Austria, BE Belgium, BG Bulgaria, CH & LI Switzerland and Licchtenstein, CY Cyprus, CZ Czech
Republic, DE Geymany, DX Denmark, EE Estonia, ES Spaln, FI Fipland, FR France, GB United Kingdom, GR Greece,
HU Humgary, IE Treland, IT Italy, LU Luxembourg, MC Monaco, NL Netherlands, PT Portugal, RO Romenia, SE Sweden,
51 Slovenis, 8K Slovakis, TR Turkey, and wny other State which is a Contracting Stute of the European Patent Convention
and of the PCT

B OA OAPI Patent: BF Burkina Faso, BJ Benin, CF Central African Republie, CG Congo, CI Clte d*Ivoire, CM Cameroon,
GA Gabon, GN Guines, G() Equatorial Guinea, GW Guines-Bissau, ML Muli, MR Mauritapis, NE Niger, SN Senegal,
TD Chad, TG Togo, and any other State which is a membec State of OAPI and a Contracting State of the PCT (if ather kind
of protection or treaiment desired, specifyondoitad ling) . . ... ... ... ...cuiiineitairaaa e e naas

Natlonsl Patent (}f other bimd of protection or treatment desirad, specify on dottad line):

R AE United Arsb Emirates........... K HR Croatia .........cccenvn.... K oMOman
R AG Antigus und Barbuda 8 HU Hungary ............ eeeraan 1 PG Papus New Guinea
B AL Albania..........ccceene.n.. -0 ID Indonesia & PH Philippines................ ..
W AMAmenis............ceevennnn, PRI rsel......oooevveeinnnnn. WPL Polend......ceeenaannnn ..
RAT Awtria...........cooeeeeel, RIN Idie.............oeeennnn. RPerPorgal................. .
AU Awstralin . .....oooiivennn 1S lealand R RO Romania
W AZ Azerbmijan................... R sepan..........oooeieen B RU Russien Fedenation . . . . .... ...
8 BA Bosnia and Herzegovins . . . ... B KE Kenya....ooooviiiiiiiiiis et ii e e
K BB Burbados N KG Kyrgyzstan M SC Seychelles
R BGBulpria............oceunnee, M KP Democratic People's Republic I SD Sudan
BIBR Brazil.......ocevenevnennn, of Kore....oovvvninnnnnns 4 S8E Sweden
WBY Belarus........coennenene. ., @ KR Republic of Kores. ... .. ereeeas K SG Singspore
OBZBedize..................... .. R KZ Keznkhsten .................. W SK Slovakia....................
R CA Cnade B0 LC Saint Lucia @ SL SiermmLeonc.................
M CH & LI Switzeriand and Liechtenstein 8 LX Sri Lankn I 3Y Syrian Arsb Republic
RONChina.......ovvveeeen.e. i LR Liberia M TS Tojilistan...................
R €O Colombia..........cc......... LS Lesotho......ocovveennnn.... B T™ Tuckmenistan ................
JO CRCosaRics.........ceeennee, § LT Lithumnia M TN Tunisia
Rcucwa.......cccvvernnnn.... b LU Luxembourg BOTR Turkey..........coneennnes
R CZ Czech Republic............... LV Lavia B TT Trinided and Tobago ...........
Jd DE Gemany...........c......l BIMAMoreeo . ....ooooiviiiviiiis i, .
) DK Denmark ............o......, J0 MD Republic of Moldova . . . .. .. .. R TZ United Republic of Tenzania
B DMDominiea e, B ua Uknins ...................
= A W MGMadagascar.................. HUGUgands .....................
EC Ecuadtr........ ereeeeeiiae. W MK The former Yugoslav Republicof [] US United States of Amesica . . . . ..
§J EE Estonin.................... . MBCROOMIE ......oocviiiiins i iieaeaeeaens .
MES Spein ..........oeinnnn.. Rl MN Mangolia R Uz Usbekisten .. ...............
RF Faland....................L. B MwWMalewi ... - 1 YC Saint Vincent and the Grenadines
B GB United Kingdom B MXMexico.......ccccovnunnn..: K VN VietNem ..........
R GD Grenada B MZ Mozambique. . ................ R YU Serbia and Montenegro . . ... ...
RWGEGeomgin..................... O NI Nicaragua M ZA South Aflica................
RGHGhaa,.................... R NO Norway K 2M Zembia
B GM Gumbia WNZ NewZealand ................ i ZW Zimbsbwe . ................

Chl:k-bunubelowmervedfwdﬁpﬁngihtuwﬁd:hmhmpﬂybﬂn?ﬂaﬂui-umofhkm
R .Alother dasignatabiasistes. ..., e D

Precautionary Desiguation Statement: In addition to the designations made sbove, the spplicant also makes under Rule 4.9(b) all
other designations which would be permitted under tha PCT except any desigoation(s) indicated in the Supplementa] Box st being
excluded from the scope of this statement. The applicant declares that those additional deslgnations are subject to confirmation and that
mydufplﬁnnwbidlisnntmﬁmdbufonIhe::pinlionuﬂsmmﬂlufmmﬂmpﬁoﬁtydmiﬂnbenwdaduwithdnwnbyth:
applicant st the expiration of that time limit. (Confirmation (inchuding fees) must reach ihe recaiving Office within the I 5-month thme limit.)

Form PCT/R0/101 (second sheet) (July 2003) Soa Notes io the request form
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SheetNo. .. 4. .. =3

Box No. VI PRIORITY CLAIM

The priority of the following earller spplication(s) is bereby clajmed:

Filing date ; Number '
of sarlier application of sarlier application 1™ oy oy application: | eq N P eatlon:
deryfmonth/year; regional application:* | international application:
¢ 4 n’fqho ber regional Office receiving Office

Where exrfier application is:

i 2002 | 02038018 SE

(20.12.2002)

item (2)

itern (3)

e (4)

{tem (3)

] Further priority ciaims ere indicated in the Supplemental Box.

The receiving Office is requesied tp prepere and trenamit o the International Burea: n cestified copy of the eardier application(s) (only
if the earlier applicotion was filed with the Giffice which for the purpaser of this international application is the recelving Office) identified
shove m:

(] attitems [ item() [ em@ [J @ [ em@ [ item(s Dm:mlm

* Where the aarlier iz an ARIPQ cpplication, indicars ot lecat ome country party to the Parly Corrvention for the Protection of
Indsstrial Property or ont Member of the World Trode Organization for which that eartiar epplication was fled (Rufe 4.10(B)1): . . ..

BoxNo. VIl INTERNATIONAL SEARCHING AUTHORITY

Clmle of International Snabﬂ:g Aulhorlly (ISA) ﬂf two or more International Searching Authorities are competent to carry out the

iyr cody may be wred):
I8A 7 B e
Requeant to ase reqnits of earlier yeareh; reference to that search (if an earfier search har been corvied out by or requesiod from the
International Searching Authority):
Date (cg¥inontlsiyear) Number Country (or regional Office)
20 Decamber 2602 SE 0201217 SE

BoxNe. VI DECLARATIONS

The following declarations are contained in Boxes Noa. VIII (i) to (v) {mark the applicable

Number of
chack-bazes balow and indicata in the right column the muniber of sach type qf declaration):

declarutions

D- Bm:Nu Vlll(:) Dedm-ntheldﬂmyoﬂhamm

[0 BoxNe vmin Declaration sy to the spplicant’s entitiement, sy at the intemational filing
dnie, (o apply for and be grented a patent

[C] Bax No. VI (iii) Declaration ne to the spplicant’s entitlement, as at the international filing
date, to claim the priority of the earlier application

D Box No. VIII (iv) Declaration of inventorship (only for the purposes of the designation of the

United States of America)

D Box No. VIO (v}

Declaration as to non-prejudicial disclosures or exceptions to Iack of novelty

Porm PCT/RC/101 (third sheet) (July 2002; reprint July 2003)

Sea Notas 10 the requast form



Bog No.IX CHECK LIST; LANGUAGE OF FILING

Thin interpational application contalns:
(2) In paper form, the following nurober of
sheets:

mquat L

thmplloil “(umlud'
gencs or
nlﬂdﬂﬂo}
claimy

abstmct

drewings

Sub-totul nember of sheety : k1]

sequence listings
Ilbll!ttlliellthmln

(for both, numbar of
ed
""?..'Z'{'r ot e il
see (c) hlaw) g
Totsl namber of sheets 3
i readable fo
O e ooy bl o
(i) O sequence listings
(ii} [0 tables relnted thereto
@ h in W:%);udlbh form
o I'.'I sequence listings
{ii) I tables refated thereto

ik ey

Ul-lﬂﬂ

(addiional coples 10 be indicated under
Items 9(i{) andlor 10(1), in right column)

This international applicetion is saccompanled by the following Number
iberry(s) the qphcnblc clreck-boxes below and imdicats in of items
right e number of each item):

1. [J fee calculation sheet
2. O original separste power of attorey
3 [] oﬁginﬂgmdpmofnm:y

3. nd d ited
D e .',..,.'::.":.'."...m"" Fposited microorganiem
9. Ii ter readable form
Rl i s s
() O copy submitted for the purposes of international ssarch under
Rule 13ter only (snd not a3 pllt of the internstional application) :
whers check-box (& is marked column)
6y O rm’i‘;:md copiea incl udJm ';LGW licable, th’:ﬁ copy for the
purposes of |||Ir.rnlnonll search under Rule 137er

iii) [J together with relevant statoment e to the identity of the or
¢ eopnuw:dlﬂuuquenulunnpmuonedmlayﬂnolumnw” :

10. ] tables in computer readable form related to saquence listings
(Indfcate wp‘nlnd number of carrisry) ?

[ copy subtmitted for the purposes of inlernational search und
® Sech;rl: loitb-quurggnly (md:ollnn p:tl :?llu lnlel'l'llll;lrl.l
application) :
whers check-bax is
@ O (m':"t'lunnl"wplu incl lﬂ! (Dot m:hl:gymwdﬁ"me
purposes of i mmmuml lnnt er Section 302(b-quater)
th rel the
(lu) O m:g ﬂ':eheuﬂ;t':mm :li:n ﬂmuty of the copy or :

11. W other (pecify): Copy. of STSsmpotne Q29217 ......

Figure of the drawings which 1
should accompany the abstrect: Flg.

Language of filing of the
intemations] application; Swedish

BoxNe.X  SIGNATURE OF APPLICANT, AGENT OR COMMON REPRESENTATIVE
Next io each sgnaturs, iﬂuhmﬁhn@dﬁqﬂymﬂhwmmwyhummww.

Qitebory, Sweden 15 December 2003

Peter Ekwall, ALBIHNS GOTEBORG AB

1. Dets of sctual I the purported
iereaioos sopesion:

For receiving Office use only

1. Drawings:

k} Fumhddlteofmﬂmptduehhﬂhn
nnely plpmurduwhpmmp
the purported inlemational .

4. Dute of timely receipt of the required
correetions under PCT Article 11(2):

D not received:

3. International Searching Authority
(if two or more are competent): ISA /

6. Tranemitta) of search copy del
[ otisearch fe pma >

Date of receipt of the record
by the Q'ﬁmnnm""

For Internatioas| Buresu use only

Form PCT/RO/101 (Inst sheet} (Jaouary 2003; reprint July 2003)

See Notes fo the request form
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PATENT COOPERATION TREATY ~ ~— “¢ 23 —
From the INTERNATIONAL BUREAU
PCT To
NOTIFICATION CONCERNING .
SUBMISSION OR TRANSMITTAL ALBIHNS GOTEBORG AB
OF PRIORITY DOCUMENT Box 142
1 w
(PCT Administrative Instructions, Section 411) S 22 Gotehorg

Dars of malling (day/month/year)

12 February 2004 (12.02.2004)
Applicant's or agent's fila reference

117379 PEL IMPORTANT NOTIFICATION
International application No. Imtermnztional flling date {day/month/year)

PCT/SE2003/001959 16 December 2003 (16.12.2003)
Intemnational publication date (day/month/year) Priority date (day/month/year)

Not yet pubtished 20 Decembar 2002 (20.12.2002)
Applicam

SCA HYGIENE PRODUCTS AB

reasonable under the clrcumstances.

submitted or

whichis msonlble under Iho draummnen

By meana of this Form, which raplaces any previously issued notification concarning submission or transmittal of priority
documenta, tha applicant is hereby notified of the date of recaipt by the International Bursau of the priority documant(s)
relating to all ssriier applicationis) whose priority is claimed. Unleas gtherwise indicated by the letters "NR", in the

right-hand column or by an ssterisk appearing next to a date of recsipt, the priority document concemed was submitted or
transmitted ta the Intermationa! Buresu in complisnce with Rule 17.1{a) or {b).

(It applicable) The lattars "NR" sppearing in tha right-hand column denote s priority docurnem which, on the date of mailing
g this Fogn. had not yet been received by the intamational Bureau under Rule 17.1{a) or (b}. Where, under Ruls 17.1{a). the
priority document must ba submitted by the applicant to tha receiving Offios or tha Intamational Buraay, but the spplicant
fails to submit the priority document within the applicabla time limit under that Rule, the sttention of the applicant is directed
to Rule 17.1{c) which provides that no designated Offlce may disregard the priority claim concamad befora giving the
applicant an opportunity, upon entry into the national phase, to furnish the priority document within a time limit which is

{if applicable} An asterisk{*} appearing next to a date of receipt, in the right-hand column, denctes a priority document
tranamitied i the nMemational Bursau but not in compliance with Ruls 17.1{a) or (b) (the priority document
was recsived after the tims limit prescribad in Rule 17.1(a) or the request to prepare and transmit the priority document was
submitted to the receiving Office aftar the spplicable time limit under Rule 17.1(b)). Even though the priority document was
not furnished in compliance with Rule 17.1{a} ar (b}, ths international Bureau will nevertheless tranamit a copy of the
document to the designated Offices. for their consideration. 'n case such a copy is not  accepted by the designated Office
aa priority document, Rule 17.1{c} provides thet no designated Office may disregard the priority caeim concerned before
giving the applicant an opportunity, ugon entry into the national phese, to furnish the priority document within a time limit

Priarity date Prigritv spplication No, Coumry or ragignal Qffice Dazn.of recaiot
oL PCT racalving Office
20 Dece 2002 (20.12.2002) 0203801-6 SE 21 Janu 2004 (21.01.2004)
The Intsmational Bureau of WIPO Authorized officer
bty in -y e Dominique DELMAS
Facsimile No. (41-22) 338-70-90 Teiaphone No. {41-22) 338 5643
Form PCTAB/304 (January 2004)

006098721
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UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARB
VERTRAG D DEM GEBIET DES PATENTWESENS S 07-2 ¢

Absnder  DIE MIT DER INTERNATIONALEN VORLAUFIOEN
PRUFUNG BEAUFTRAGTE BEHORDE PCT

An

ALBIHNS GUTEBORG AB

MITTEILUNG UBER DEN EINGANG DES
Box 142 ANTRAGS BEI DER ZUSTANDIGEN MIT DER
$-401 22 Goteborg INTERNATIONALEN VORLAUFIGEN PRUFUNG
SUEDE BEAUFTRAGTEN BEHORDE

(Regeln 59.3 ¢) und 61.1 b) Saz | PCT vawie
Abschnin 601 a) der Verwaltungsvorschrifien)

Ararioneniatry 27-07-2004

Aktenzeichen des Anmelders oder Anwalts

WICHTIGE MITTEILUNG
112379 PEL
internationales Aktenreichen Internationales Anmeldedsium Priorititsdatum { Tag/Monat/Jehr)
( MIMM“{J.&Q
PCT/SE037/01959 16/12 /2003 20/12/2002
Anmalder

SGA HYGIENE PRODUCTS AB

1. Dem Anmpelder wird mitgetellt, dell die mit der Internationalen vorlkiufigen Prifung beaufiragte Behérde nachstehendes Datum als
Eingangsdatum des Antrags auf internationale vorliufige Prifung der internationalen Anmeldung betrachtet:

28/06/2004

2. Dieses Eingangsdatum entspricht:
[X] dem tatsachiichen Bingangadatum des Antrags bei der Behdrde (Regel 61.1 b))
[[] dem tatsachlichan Datum, an dem der Antrag fir die Behbrde entgegengenommen worden ist (Regel 593 ).

dem Datum, an dem die Behdrde auf die Aufforderang zur Aehebung von Mingein des Antrags (Formblatt PCT/IPEA 404
D hin dle erforderlichen Berichtigungen erhalten hat g ¢ F )

3. [[] ACHTUNG: Dus Eingangadatum Ecgt mach dem Ablauf von 19 Monaten b dem Priorititedatusr. Folglich [t der Antrag
n bezug auf enige Amter picht zu einer Verschicbung des Eintrins in &ie narionale Phase auf 30 (oder in manchen Amtern
mehr) Monate sb dem Priorititedatum (Artikel 39 (1)) und die fir den Eintritt in die nationale Phase erforderlichen
H en sind daher hnm\nllbvnn‘m {oder in rmanchen Amtern mehr) Monaten ab dem Priorititsdatum vorzunehmen,
In bexug auf einige andere Amter dagegen karm die Frist von 30 (oder mehr) Monaten dennoch Anwendung finden. Siche
Anhang ru Formblatt PCT/IB/J01. Genaue Angaben zu den leweils geltendan Fristen in den sinzelnen Amtern enthilt der
PCT-Leitfaden fir Anmslder, BAND 11, Nationale Kapitel sowie die Website der WIPO.

lis d) Diese Mitteilung gilt als Bestitigung der
[ ﬂm&ﬁ?&mw»ﬂ?«ﬂm Augkanf T

4. Nur wenn Punkt 3 zutrifft, wurde dem Internationalan BOro #in Exemplar dieser Mitteilung Gbermittelt.

Name und Postanschrift der mit der internationalen vorfBufigen Bevollmichtigter Badienstater
Prafung beauftragten Behirde
Europilisches Patentamt

D-§0298 Minchen HOWARTH M P
Tel (+49-89) 2399-0, Tx: 523436 epmu d

| S Fax (+49-49) 23954463 § Tal. (+49-39) 2399-5769
Formblat PCT/IPEA/402 (Januar 2004) )




 VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM

Absender: MIT DER INTERNATIONALEN VORLAUFIGEN
PRUFUNG BEAUFTRAGTE BEHORDE

GEBIET DES PATENTWESENS i;._ﬁ_ﬁ_&_ -0%-15%

3

An: PCT
ALBIHNS GOTEBORG AB
Box 142
26481022 Goteborg FRIST DATUM SCHRIFTLICHER BESCHEID
3 ; Regel 66 PC
TSR |0k 07.19 (Regel 66 PCT)
555 |oRil2d
Absandedatum
{Tagonattiahr) 13.09.2004
Adanizaichen des Anmaekders oder Anwals ANTWORT FALLIG  innerhalb von 3 Monat{en)
117378 PEL ab obigem Abasndedatum
Intarnationaies Aklanzeichen Intamationaleas Anmeidedatum (TagMonat{iaiy} | Priorthisdatum (Tagionailishr)
PCT/ASE 0301959 16.12.2003 20.12.2002
imemationale Patsntidassifikation (IPK) oder nationate Kiassifikation und IPK
D21H2702
Anmalder
SGA HYGIENE PRODUCTS AB

1. Dieser Bagcheid Ist der erste schriltiiche Bescheld der mit der internationalen verl@ufigen Priifung beauftragten
Baehdrda.

2. Dieser Beacheld enthait Angaben zu foigendan Punkten:
I B Grundiage des Beschekis
I O Prioritat
il O Keine Erstellung sines Gutachtena fber Neuheit, erfinderische Tatigkeit und gewerbliche Anwendbarkait
iV O Mangeinde Einheitlichkeit der Effindung
vV [ Begrindete Feststeliung nach Regel 86.2 a)Hi) hinsichtiich der Neuhett, dar erfinderischen Tétigkeit und der
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erkiarungen zur Stotzung dieser Feststellung
Vi O Bestimmie angsfdhrie Untedagen
Vi O Besatimmie Mange! der intemationalen Anmeidung
vis O

Bestimmte Bemeriungen zur internationalan Anmeldung

3. Der Anmeldar wird aufgefordert, zu diesem Bescheld Stellung xu nehmen.

Sigha gben penannte Frist. Der Anmeider kann vor Ablauf dieser Frist bel der Bahdrde aine

Durch Elnreichung siner schriftichen smlluninahme und E:Ighl‘l:ianonlhllsB v:n uﬂan;ngm

Wann?

Veriingarung beantragen, sishe Raegel 58.2 d),
Wie?

nach Regel 88.3. Zu Form und Sprachs dar
Daxu: Hinsichilich elner

nusitzlichen Mdglichielt zur Enveichung von Andemingen, slehe Regst 86.4,
Hinsichtlich der Verpfiichtung des Prifars, Anderungen undider Gegenvorsteliungan zu beriickaichtigen,
slaha Regel 88.4 bis.

Hinsichiiich ainer formicsen Enjterung mit dem Prier, siehe Regel 86.6.

Wird keine Stellungnahme singareicht, o wird der intemationale vorilufige Prifungabarichl auf der Grundiage dieses Beacheides

4, Der Tag, an dem der intamationale voriufige Prifungsbaricht
geman Regel 69.2 spAtestens erstellt sein mull, ist der: 20.04.2005

Teai. +49 89 2290 - 0 Tx: 523856 epmu d
Fax: +49 80 2309 - 4465

Name und Postanschrift der mit der Intemationalen Profung Bevoiimiichiipter Bedianstater
beauftragten Bahdrde
Europisches Patentamt Heslop, P
j D-mum 98 Mﬂlld'l.xl‘la Formalsachbearbelter (etnechl. Frisiveriingarung)

Femndndaz Gomez, L
Tel. +49 89 2390-7449

Ve

Fommnblatt PCTAPEA/408 {Daecidblatl) (Januar 2004)
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SCHRIFTLICHER BESCHEID Intemnationales Akienzeichen PCT/SE 0301959

Grundlage des Bescheids

1. Hinsichtlich der Bestandteile der intematicnalen Anmaeldung (Ersatzbidtter, die dem Anmeldeamt auf eine

Aufforderung nach Artikel 14 hin vorgelegt wurden, gelten im Rahmen dieses Bescheids als "urspriinglich
eingareicht’y.

Beschreibung, Seiten

1-21 ' in dar urspringlich eingereichten Fassung

Anspriche, Nr.

1-24 in der ursprunglich singereichten Fassung

Zeichnungen, Blatter

15-56 in der urspringlich eingereichten Fassung

. Hinsichtlich der Sprache: Alle vorstehend genannten Bestandteile standen der BehGrde in der Sprache, in der

die intemationale Anmeidung eingereicht worden ist, zur Verfligung oder wurdan in dieser singereicht, sofem
unter diasem Punkt nichts anderea angegeben ist.

Die Bestandteile standen der Behdrde in der Sprache:  zur Verfligung bzw. wurden in dieser Sprache
eingereicht; dabei handelt es sich um

O die Spmache der Ubarsetzung, die fir die Zwecke der intemationalan Recherche eingereicht worden ist
(nach Regal 23.1(b)).

0O die VerSffentlichungssprache dar intemationalan Anmeldung (nach Regetl 48.3(b)).

O die Sprache der Uberaetzung, die fir die Zwecke der intemationalen vordufigen Prifung eingereicht
worden ist (nach Regel 55.2 undbdear 55.3).

. Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotld- undioder Aminoséuresaquenz ist die

intemationale vorldufiga PrGfung aut der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefiihit worden, das:

in der intemationalen Anmeldung in schriftlicher Form enthalten let.

zusammen it der internationalen Anmeldung in computeriesbarer Form eingereicht worden ist.
bei der Bahdrde nachtraglich in schriftlicher Form singereicht worden ist.

bet der Behdrde nachiraglich in computerlesbarer Form eingareicht worden ist.

Die Erklarung, daB3 das nachtréiglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokail nicht Gber den ° :
Offenbarungsgehalt der internationaien Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt.

Die Eridéarung, daf die in computerlesbarer Form erfasstan Inforrmationen dem schriftfichen
Sequenzprotokoll entsprechen, wurde vorgelegt.

O ocoooao

. Autgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgafallen:

Baschreibung, Seiten:
Anspriche, Nr.:
Zeichnungen, Blatt:

O ooao

Dieser Bescheld ist ohne Beriicksichtigung {von einigen) der Andarungen erstellt worden, da diese aus den
angegebenen Grinden nach Auffassung der Behorde dber den Offenbarungsgehatt in der urspringlich
singersichien Fassung hinausgehen {(Regel 70.2(c)).

Formblatt PCTAPEA/408 {Janurr 2004)
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SCHRIFTLICHER BESCHEID Intemationales Aktenzeichen PCT/SE 0301959

6. Eiwaige zusatzliche Bamerkungen:

V. Begriindete Feststellung nach Regel 68 2(a)(ii) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tiitigkeit und
der gewerblichen Anwendbarkelt; Unterlagen und Erklarungen zur Stiitzung dieser Feststellung

1. Feststellung
Neuheit (N) Anspriche 1,2, 4, 17,18, 20NO
Erfinderische Tatigkeit (IS) Anspriche 3, 5-16, 19, 21-24 NO

Gewerbliche Anwendbarkeit {IA) Anspriche 1-24 YES

2. Unterlagen und Erklérungen:
siehe Belblatt

Fommblat PCTAPEA/A0B (Januar 2004)
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SCHRIFTLICHER BESCHEID Internationales Aktenzeichen PCT/SE 03/01959
BEIBLATT :

Closast prior att

D1 = WO 02 27098.

Noveity

Document D1 discloses a process and an apparatus for producing a three-dimensional
printed design onto a tissue or web. In claims 5 and 16 it is specifically stated that the
printing roll has protuberances and that the ink is only applied to some or all of the
protuberances. The passage on page 3, line 27 to page 4, line 5 clearly states that the

transfer of ink from the protuberances of the printing roll takes place simultaneously

and at the desired location with the pressing from an embossing roll, thereby creating
bonding points which unite the two plies.

Therefore the subject-matter of claims 1, 2, 4, 17, 18 and 20 is not novel.
Inventive Step

Until the quastion of novelty has been clarified it is not possible to determine what
problem could have baeen solved by the subject-matter of any particular dependent
claim in an unexpected way. Thaerefore, it is not at present apparent which part of the
application could serve as a basis for a new main claim.

Should the applicant nevertheless regard some particular matter as allowable under
Articles 33(2) and (3) PCT an independent claim including such matter should be filed.
The applicant should also indicate in the letter of reply the difference of the

subject-matter of the new claim vis-a-vis the state of the art and the significance
thereof.

Formbiatt PCT/Balblatv/408 (Blat 1) (EPA-April 1997)
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4. ERINNERUNG

ausgewdhiten Amtem direkt zuzuleiten.

das PCT-Leitfadens fir Anmelder zu entnehmen.

und Stiizung der Anspriiche betreffen.

1. Dem Anmelder wird mitgeteilt, daB ihm die mit der intermnationalen voriaufigen Prifung beauftragte Bah8rde
hiermit den zu der intemationalan Anmeldung ersteliten intemationalen voridufigen Bericht zur
Patentierbarkeit, gegabenenfalls mit den dazugehdrigen Anlagen, Gbermittelt.

2. Eine Kopie des Berichts wird - gagebenentalls mit den dazugehdrigen Anlagen - dem Intemationalen Bdro
zur Weiterleitung an alle ausgewahiten Amter Gbermittelt.

3. Auf Wunsch eines ausgewiihiten Amts wird das Intemationale Biro eine Ubersetzung des Berichts (jedoch
nicht dar Anlagen) ins Englische anfertigen und diesern Amt Qbermittein.

Zum Eintritt in die nationale Phase hat der Anmelder vor jedem ausgewdhiten Amt innarhalb von

30 Monaten ab dem Priorititsdatum (oder in manchen Amtem noch spéter) bestimmte Handiungen
(Einreichung von Ubersetzungen und Entrichtung nationaler Gebihren) vorzunehmen (Artikel 39 (1)) (siehe
auch die durch das Intemationale Bdro im Formblatt PCTABB01 Gbermittelte information).

Ist einem ausgewahiten Amt eine Ubersetzung der Intemationalen Anmeldung zu dbermitteln, so muB diese
Ubsersetzung auch Ubersetzungen aller Anlagen zum intemationalen voriéiufigen Bericht zur Patentierbarkaeit
enthalten, Es ist Aufgabe des Anmaelders, solche Ubersetzungen anzufertigan und den betrottenen

Waeiters Einzelheiten zu den maBgebenden Fristen und Erfordemissen der ausgewdhiten Amter sind Ban;l Ii

Der Anmelder wird auf Artike! 33(5) hingewiesen, in welchem erklart wird, daB die Kriterien fOr Neuhsit,
erfinderische Tatigkeit und gewerbliche Anwendbarkeit, die im Artikel 33(2) bis (4) beschrisben werden, nur
far die internationale voridiufige Prifung Bedsutung haben, und daf “jeder Vertragsstaat {...) fGr die
Entscheidung Gber die Patentfdhigieit der beanspruchten Erfindung in diesem Staat zusétzliche oder
abweichenda Merkmale aufstellen® kann (siehe atich Artiket 27(5)). Soiche zusatzlichen Merkmale k&nnen
2.B. Ausnahmen von der Patentierbarkeit, Erfordemisse tir die Offenbarung der Erfindung sowie Kiarhait

Name und Postanschiift der mit der intemationalen Prifung
beauftragtan Behérde

Europiiisches Patentamt
D-80298 Manchen

Tol. +49 80 2389 - 0 Tx: 523856 spmu d
Fax +48 89 2398 - 4485

Bevolimichtigler Bedianstater

Feméndez Gomez, L.
Tel. +48 89 2380-7440

T\
1\@}
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VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM
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PCT v

INTERNATIONALER VORLAUFIGER BERICHT UBER DIE
PATENTIERBARKEIT

(Kapitel 11 des Vertrags Gber die internationale Zusammenarbeit auf dem Gebiet

Aktanzeichen des Anmekiers oder Anwalts

117379 PEL WEITERES VORGEHEN siehe Formblatt PCTAPEAR1E
intemationales Aldenzsichan Intemationales Anmeldedatum (TagMonallaly) | Priorititsdatum (Taglddonaitiahr)
PCT/ASE 0301859 16.12.2003 20.12.2002

intemationale Patentidassification {IPK) oder nationale Kasaifikation und IPK

D21H2702

Anmalder

SGA HYGIENE PRODUCTS AB

1. Beldiesem Bericht handelt es sich um dan internationalen vorifiufigen Priifunpsbericht, der von der mit der
internationaien vorlaufigen Prifung beaufiragten Behdrde nach Artikel 35 erstelit wurde und dem Anmelder geman

Artikel 36 Gbermittell wird.
2. Dieser BERICHT umtafit insgesamt 5 Blitter einschilefllich disses Dackblatts.
3. AuBerdem Hegen dem Bericht ANLAGEN bei; disse umnfassen

a. @ (an den Anmeider und das intemationale Biro gesandt) insgesamtS Bldtter; dabei handeh es sich um

X Biatier mit der Beschrelbung, Ansprichen undbder Zelchnungen, die geindert wurden und dissem Bericht

zugrunde liegen, undbder Bidtler mit Berichtigungen, denen die BahSrde zugestimmt hat (stehe Regal
70.16 und Abechnitt 607 der Verwaltungsvorschrifien).

(1 Biatier, die frihere Blattsr ersatzen, die eber aus den in Feid Nr. 1, Punkt 4 und im Zusatzield angsgebenen

Grinden nach Autfassung der Bahdrde eine Anderung anthalten, die fiber dan Offenbarungsgehalt der
intemationalen Anmaldung in der urspriinglich singereichten Fassung hinausgeht.

b. [J (nur an das Intemationale Biro gesardi)> insgesamt (bitie Art und Anzahl derties sisktronischen

Datentriger(s) angsben) , dertiie ain Sequenzprotoktoll undbder die dazugehédrigen Tabsllen enthitenthalten,
nur in computerieabarer Form, wie im Zusatzield betratfend das Sequenzprotokoll angegeben (siehe Apschnitt

802 der Verwaltungsvorechriften).

4.  Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten:

[ FeldNr.|  Grundiage des Beschelds
O FeldNr.l  Prioritat

0O FeidNr. il  Keina Ersteliung eines Gutachtens Ober Neuhelt, arfinderische Tatigkeit und gewerbliche
Anwendbarkalt

O FeldNr. IV Mangeinde Einheltiichkeit der Erfindung
0 FeldNr.V .Begrindets Fesisieliung nach Arikal 35(2) hinsichtlich der. Neuheit, der erfindsrischen Tatigkait

und der gewerblichen Anwendbarkelt; Unterlagen und Eridiirungen zur Stitzung dieser Femhﬂ\g

O FeldNr.VI  Bestimmte angefohrie Unterlagen
L] Feld Nr. Vil  Bestimrte Mange! der intemationalen Anmeldung
O Feld Nr. VIl Bestimmie Bemerkungen zur intemationalen Anmekdung

Dawm der Elreichung des Antrage Datum der Ferigsteliung disses Berichts

28.08.2004 18.03.2005

Nama und Postanechriit der mit dar intemationaten Prifu BavolimBcittigter Bedienstare

beaufragten Behorde ' " ' P
Europlisches Patsntamt : \

j D-80298 Minchen Settele, U {

Tel. +49 89 2390 - 0 Txx: 523656 apmu d f
Fax: +49 89 2360 - 4465 Tel. +49 89 2309-7150 Sl

Formblatt PCTAPEA/400 (Deckbiatt) (Januar 2004)
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER BERICHT Intemationales Aktenzeichen
UBER DIE PATENTIERBARKEIT PCTSE 0301959

Feld Nr. | Grundlaio des Berichis

1. Hinsichtlich der Sprache beruht der Bericht auf der intemationalen Anmeldung in der Sprache, in der sie
eingereicht wurde, sofem unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist.

O Der Baricht beruht auf einer Ubersetzung aus der Originalsprache in die folgende Sprache,
bei der es sich um die Sprache der Ubersetzung handelt, die for folgenden Zweck eingereicht worden ist:
O intemationale Recharche (nach Regeln 12.3 und 23.1 b))
0 Verdifentlichung der interationalen Anmeldung (nach Regel 12.4)
O inemationala voriaufige Prifung (nach Regeln 55.2 undibder 55.3)

2. Hinsichtlich der Beatandtelle* der intemationalen Anmeldung beruht der Bericht aut {Ersatzbiatier, die dem

Anmeideamt auf eine Aufforderung nach Artikel 14 hin vorgelegt wurden, geften im Rahmen dieses Berichis als
“urspringlich eingereicht” und sind ihm nicht beigefagt).

Beschrelbung, Seiten .

1-21 In der urspringlich eingerelchten Fassung
Anspriiche, Nr.
1-24 eingegangen am 16.12.2004 mit Schrelben vom 13.12.2004

Zelchnungen, Bliitter -
15-85 in dar urspriinglich eingereichien Fassung

O einem Sequenzprotokoll undbder etwaigen dazugehdrigen Tabellen - sishe Zusatzield betrefiend das
Sequenzprotokol)

3. O Autgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen:
00 Beschreibung: Seite
O Anspriche: Nr.
O Zeichnungen: BiatuAbb,
O Sequenzprotokoll (genaue Angaben):
01 eiwaige zum Sequenzprotokoll gehdrende Tabslien (genaue Angaben):

4, O Dieser Baricht ist chne Bericksichtigung (von einigen) der diesem Bericht baigefiigten und nachstehend
aufgelisteten Anderungen erstolit worden, da diese aus den im Zusat2feld angegebenen Griinden nach
Auffassung der Beh&rde Ober den Offenbarungsgehalt in der urspriinglich eingerseichten Fassung hinausgehen
(Regel70.2¢c)). . = . i e : e

[0 Beschreibung: Seite

O Anspriche: Nr.

O Zeichnungen: Blatt/Abb,

00 Sequenzprotokoll (genaue Angaben):

O etwaige zum Sequenzprotokoll gehdrende Tabellen (genaus Angaben).

* Wenn Punkt 4 zutrifft, kénnen einige oder alle dieser Bldtter mit der Bemerkung
"ersetzt" versehen werden.

Formblatt PCTAPEA/408 (Januar 2004)
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER BERICHT intermationales Aktenzeichen
UBER DIE PATENTIERBARKEIT PCT/SE 0301959

Feld Nr.V  Begriindete Feststellung nach Artikel 35 (2) hinsichtlich der Neuhelit, der erfinderischen

Tatigkelt und der gewerblichen Anwendbarkelt; Unterlagen und Erklérungen zur Stiitzung dieser
Feststellung

1. Fesistellung

Nauheit {N) Ja: Anspriche 3,6,7,11,15,19,22.23
Nein: Anspriiche 1,2,4,5,8,6,10,12,13,14,16,17,18,20,21,24
Erfinderische Tatigkeit (IS) Ja: Anspriiche 3,6,7,11,15,19,2223

Nein: Anspriche 1,2,4,5,8,9,10,12,13,14,16,17,18,20,21,24
Gewsrbliche Anwendbarkeit (IA} Ja: Ansprache: 1-24
Nain: Anspriche:

2. Unterlagen und Erkl&rungen (Regel 70.7):
slehe Beiblaft

Formblatt PCTAPEA/408 {Januar 2004)



7

INTERNATIONALER VORLAUFIGER Intemationales Aktenzeichen
BERICHT ZUR PATENTIERBARKEIT

(BEIBLATT) PCT/SE 03/01959
BeltemV

Reasoned statement with regard to novelty, inventive step or industrial applicability;
citations and explanations supporting such statement

1. Reference is made to the following document:
D1: WO 02 27098 A1

2. The present application does not meet the criteria of Article 33(1) PCT, because the
subject-matter of claim 1 is not new in the sense of Article 33(2) PCT.

The document D1 discloses (the references in parentheses applying to this
document):

- method for production of a three-dimensional dyed macropattem (20,21) in a
web (1,101) of web-shaped flexible material (p. 1, |. 8-11; p. 3, |. 29,30), which
method comprises

- at least parts of a pattem device (6), which has a three-dimensionat
macropattern of altemate raised macroportions and lowered macroportions
(10a,11) (claims 1,5; fig. 1),

- being brought into contact with a dye-application device (7) in such a way that a
dye is applied to the pattem device (6) only on the tops (13) of the raised
macroportions (10a) {claims 1,5; fig. 1),

- the web being brought into contact with the tops {13) of the dye-coated raised
macroportions (10a) in such a way that dyeing of the web takes place in a dyed
macropattemn corresponding to the design of the tops of the raised
macroportions (10a) (fig. 1; p. 3, |. 27-p. 4, 1. 5),

- which web is brought into contact with a bonding device (4) which forms bonding
points (15a) in the web and also three-dimensional bonding areas (15b)
coinciding with the bonding points (15a) (fig. 1; p. 4; |. 17-24), characterized in - -
that

- the bonding device (4) is made, in interaction with the dye-coated tops (13) of
the raised macroportions (10a), 1o form melts which give rise to the bonding
points (15 a) and the three-dimensional bonding areas (15b) at the same time as
the melts of the bonding areas (15b) and/or the bonding points (15a) are dyed,

Formbiatt PCT/Belbiat/408 (Biatt 1) (EPA-Januar 2004)
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER internationales Aktenzeichen
BERICHT ZUR PATENTIERBARKEIT
(BEIBLATT) PCT/SE 03/01959

the three-dimensional dyed macropattem (20,21) being formed in this operation
{p.3,1.27-p. 4,1. 4, p. 7, 1. 28-34; p. 9, I. 31-36; fig. 1).

Although D1 does not explicitly disclose that "the bonding device (4) is made, in
interaction with the dye-coated tops (13) of the raised macroportions (10a), to form
melts which give rise o the bonding points {15 a) and the three-dimensional bonding
areas (15b) at the same time as the melts of the bonding areas (15b) and/or the
bonding points (15a) are dyed" it is clear for the skilled person in the art that the
mechanical treatment of the embossing (nommally pressure and heat) as disclosed in
D1 (claim 1) leads to melted bonding points. This is also emphasized by p. 3, I. 19-21

where it is stated that no additional adhesive is necessary to bond the two plies
together.

3. The same reasoning applies, mutatis mutandis, to the subject-matter of the

comresponding independent claims 10 and 17, which therefore are also considered
not new.

i 4. Dependent claims 2,4,5,8,9,12-14,16,18,21 and 24 do not contain any features
; which, in combination with the features ot any claim to which they refer, meet the

requirements of the PCT in respect of novelty and/or inventive step, see document
D1 (p. 1. 1. 8-11; p. 3,127-29; p. 4, . 17-24, claims 1,5; fig. 1).

5. The combination of the features of dependent claims 3,6,7,11,15,19,22 and 23 is
neither known from, nor rendered obvious by, the available prior art. The reasons are
as follows:

The combination of macroportions comprising a topographical surface comprising
microportions together with the use of an uitrasonic device are neither disclosed nor .
rendered obvious by the documents cited in the intemational search report.

Formbiaft PCT/Beiblalt/400 (Blatt 2) (EPA-Januar 2004)
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CLAIMS

1. Methed for production of a three-dimensional dyed macropattern (20,
21) in a web {1, 101) of web-shaped flexible material, which method
comprises at least parts of a pattem device (6), which has a three-
dimensional macropattem of altemate raised macroportions and lowered
macroportions (10a, 11), being brought into contact with a dye-application
device (7) in such a way that a dye is applied to the pattern device (8) onl-y
on the tops (13) of the raised macroportions (10a), the web being brought
into contact with the tops (13) of the dya-coated raised macroportions (10a)
in such a way that dyeing of the web takes place in a dyed macropattern
corresponding to the design of the tops of the raised macroportions (10a),
which web is brought into contact with a bonding device (4) which forms
bonding points (15a) in the web and also three-dimensional bonding areas
(15b) coinciding with the bonding points (15a), characterized in that the

bonding device (4) is made, in interactit?_'r,l‘ itB ”}__t’}e ,gz;eﬁg,@ted tops (13) of
the raised macroportions (10a), to fonnrfﬁie bonEiling points ﬂSahaEd the
three-dimensional bonding areas (15b) at the same time asvthe bonding

areas (15b) and/or the bonding points (15a) are dyed, the three-dimensional
dyed macropattern (20, 21) being formed in this operation.

2. Method according to Claim 1, where the web (1) consists of a
multilayer web (101) comprising a first layer (2) and a second layer (3) of
web-shaped flexible material, the first layer (2) being brought into contact
with the tops (13) of the dye-coated raised macroportions (10a), which first
qut_a!' (2) i_s__co_nnected to the second layer (3) in such a way that bonding

v

points (15a) are formed between them, characterized in that the banding °

device (4) forms the bonding points (15a) by joining the first layer (2) to the
second layer (3) in interaction with the dye-coated tops (13), in which way
the multilayer web (101) is provided with the three-dimensional macropattern

(20, 21) where the bonding areas (15b) and/or the bonding points (15a) are
dyed.
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3. Method according to Claim 1 or 2, where the tops of the raised
macroportions- comprise a topographical surface comprising raised
microportions (10b), characterized in that the raised microportions (10b) are

dye-coated and give rise to the three-dimensional dyed macropattem (20,
21).

4. Method according to any one of the preceding claims, characterized in
that the pattern device forms the three-dimensional macropattern by means
of an embossing roller (6).

S. Method according to any one of the preceding claims, characterized in
that at least parts of the web comprise thermally bondable material.

6. Method according to Claim 5, characterized in that the bonding device

(4) forms bonding points (15a) via a melt in the web by use of an ultrasonic
device (5).

7. Method according to Claim 68, characterized in that the ultrasonic
device (5) is made to operate with a frequency above 18 kHz, preferably in
the range 20-60 kHz, and most advantageously in the range 20-40 kHz.

8. Method according to Claim 7, characterized in that the bonding device

(4) forms bonding points (15a) in the web (1) via a melt by use of a support
roller (16).

(21

9." Method actording to any one of the preceding claims, characterized in -

that the dyeing takes place by means of a non-adhesive dye.

10. Web (1, 101) of web-shaped flexible material with a three-dimensional
dyed macropattem (20, 21), which web comprises dyed macropatterns,
which web moreover comprises bonding points (15a) and three-dimensional
bonding areas (15b) coinciding with the bonding points (15a), characterized
in that the bonding points (15a) consist of a solidified melt from joined
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material produced by a bonding device (4) in interaction with the tops (13) of
the raised macroportions (10a) of a pattern device (6), which bonding areas
(15b) and/or bonding points (15a) are dyed with a dye via the tops (13) of the
raised macropartions (10a) at the same time as the bonding paints (15a) are

formed, the three-dimensional dyed macropattern (20, 21) being formed in
this operation.

11. Web according to Claim 10, characterized in that the three-
dimensional macropattern (20, 21) consists of a number of micropattems
(22), the said micropattern (22) having been applied to the web (1) via raised

microportions (10b) located on the tops (13) of the raised macroportions
(10a).

12. Web according to Claim 10 or 11, characterized in that the dye is non-
adhesive.

13. Web (1) according to any one of Claims 10-12, the web (1) consisting
of a multilayer web {101) comprising a first layer (2) and a second layer (3) of
web-shaped flexible material, which first layer is dyed via the tops (13) of the
raised macroportions (10a) and is connected to the second layer (3) via the
bonding points, characterized in that the bonding points were formed by the
bonding device (4) joining the first layer (2) to the second layer (3) in
interaction with the dye-coated tops (13) at the same time as the bonding
areas (15b) and/or the bonding points (15a) were dyed, in which way the
three-dimensional dyed macropattem (20, 21) was obtained in the multilayer

“web{io1). " v 70

14. Web (1) according to any one of Claims 10-13, characterized in that
the web comprises thermally bondable material.

15. Wab (1) according to any one of Claims 10-14, characterized in that
the melt was produced by means of an ultrasonic device (5) or in a press nip.

¥



10

15

20

25

30

25

16. Web (1) according to any one of Claims 10-15, characterized in that

the dye in the bonding points (15a) is fixed in the bonding points (15a) via
the malt.

17.  Device (23) for production of a three-dimensional dyed macropattem
(21, 22) in a web (1) of flexible material, which device (23) comprises a
pattem device (6) having a three-dimensional macropattern of altemate
raised macroportions (10a) and lowered macroportions (11), the device (23)
moreover comprising a dye-application device (7) aranged so as to apply a
dye only to the tops (13) of the raised macroportions (10a), the pattem
device being aranged so as to dye the web with the dyed macropattern (21,
22), which device (23) moreover comprises a bonding device (4) which is
arranged so as to form bonding points (15a) in the web (1) and also three-
dimensional bonding areas (15b) coinciding with the bonding points (15a),
characterized in that the bonding device (4) is arranged so as, in interaction
with the dye-coated tops (13) of the raised macroportions (10a), to form the
bonding points (15a) and the three-dimensional bonding areas (15b) at the
same time as the bonding areas (15b) and/or the bonding points (15a) are

dyed, the three-dimensional dyed macropattern (20, 21) being formed in this
operation.

18. Device (23) according to Claim 17, where the web consists of a
multilayer web (101) with a first layer (2) and a second layer (3) of web-
shaped flexible material, the first layer (2) being arranged so as to be
brought into contact with the tops (13) of the dye-coated raised
macroportions (10a), which first layer (2) is arranged so-as, in the bonding
device (4), to be connected to the second layer (3) at bonding points (15a)
between them, characterized in that the bonding device (4) forms the
bonding points by joining the first layer (2) to the second layer (3) in
interaction with the dye-coated tops (13), in which way the multilayer web
(101) is provided with a three-dimensional pattarn where the bonding areas
{15b) and/or the bonding points (15a) are dyed.
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19. Device (23) according to Claim 17 or 18, where the tops of the raised
macroportions comprise a topographical surface comprising raised
microportions (10b), characterized in that the raised microportions (10b) are
arranged so as to be dye-coated and to give rise to the three-dimensional
dyed macropattemn (20, 21).

20. Device (23) according to any one of Claims 17-19, characterized in
that the pattem device comprises an embossing roller (6).

21. Device (23) acconding to any one of Claims 17-19, characterized in
that at least parts of the web comprise thermaily bondable material.

22. Device (23) acéording to any one of Claims 17-18, characterized in
that the bonding device (4) comprises an ultrasonic device (5).

23. Device (23) according to Claim 22, characterized in that the ultrasonic
device {5) is amanged so as to operate with a frequency above 18 kHz,

preferably in the range 20-60 kHz, and most advantageously in the range 20-
40 kHz.

24. Device (23) according to any one of Claims 17-21, characterized in
that the bonding device (4) comprises a support rolier (16).

A7
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1.

Este informe de examen preliminar Internacional ha sido preparado

esta Administracion encargada del

Examen Preliminar Intemaclional y ee envia al solicitante en concordancia con el articulo 38.

2, Este INFORME consta de una total de 5 hojas, incluyendo la portada
3. Adicionaiments, el informe tiene ANEXOS; éstos comprenden

a. X (enviados al solicitante y 8 la Oficine Intemacionel) en total _5 hojas; las cuales se relacionan con

B Holas con la descripcidn, reivindicaciones y/o dibujos, que han sido modificados y ﬂue son la base de
informe, y/o hoi'as que contienen racu! caciones aceptadas por la Adminl n (Ver Regla 70.16 y
Seccién 807 de las Instrucciones Administrativas segan el PCT)

[0 Hojas, que reemplazan hojas anteriores, |as cuales contienen sin embargo modificaciones de acuerdo
con las razones del campo No. 1, punto 4 y campo adicional segun la interpretacion de la administracion,
que se salen del contenido de divuigacion de la solicitud Intemnacional en la version originaimente
presantada.

b.[J (enviados a la Oficina Internacional inicamente) en total (favor indicar tipo y cantidad de portador{es) de
datos), eVlos protocolo(s) de secuencia y/o las tablas cormespondientes contiene/contienen, solo en
forma de lectura en computador, como en el protocolo se secuencia indicado en el campo adicional (ver
Seccién 802 de las Instrucciones Administrativas).

4. Esta informe contlene indicaclones relativas a los sigulentes aspectos:

| i Fundamentos del Informe

| [ Prioridad

[[] [0 No se establece concepto relativo a la novedad, nivel inventivo y aplicacion industrial

v [0 Carencia de unidad de la invencion

V' Bd Declaracion razonada segdn el articulo 35(2), en relacidn con la novedad, nivel Inventivo o

aplicacién industrial; citaciones y explicaciones que soportan dicha declaracion

Vi [0 Ciertos documentos citados

Vil [0 Ciertos defectos de la solicitud internacional

Vil [0 Cilertas observacionss respacio a la solicitud internacional

Fecha de pressniacidn de la demandia Fecha de terminacién de este neporin
28.06.2004 18.03.2005

Nombre y direccién de commeo de i sutoridad

m':d,l del examen preliminer . Funcionario Autorizado

isches Patenttamt

D-80258 Monchen Settele, U

Tal. +48 89 2388 - 0 Tic 523558 spmu d

Fax +49 89 2390 — 4485 Teldfono No. +40 88 2360-7150

“Formato PCTAPEA/408 (portada) (enero 2004)
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INFORME DE EXAMEN . ,
PRELIMINAR INTERNACIONAL Solicitud intemacional No. PCT/SE03/01858

Campo No.| Base del Informe

1. Respecto al Idioma el infoome se basa en la solicitud internacional en el idloma, en el que fue
presentado, a menos que se indique otra cosa en ests punto.

[0 Elinforme se basa en una traduccion del idioma original al sigulents Idioma,
en donde se trata del idioma de traducclén, que fue presantada para el sigulente propésito:

[] basqueda intemacional (bajo las Reglas 12.3 y 23.1b)).
] publicacién de la solicitud intemacional (bajo Regla 12.4)
3 examen preliminar interacional (bajo Regla 55.2 y/o 55.3).

N

Respecto a los elementos * de la solicitud Intemacional (Las hofas de reemplazo que han sido

entregadas a la Oficina recepiora en respuesta a /a invitacién bajo el Articulo 14 se mfieren en este

informe como “originalmenie presentadas” y no se anexan a este informe ya que elias no contienen
- modificaciones (Regla 70.16 y 70.17):

La descripcion:
paginas 1-21, en (a varsion originaimente presentada.

v,

1S

-

!
=

Las reivindicaciones:
ndmergs 1 - 24, prasentadas ol 18/12/2004 con el escrito del 13/12/2004.

Los dibujos:
hojas 1/5 — 5/5 en la versién originaimente presentada.

O X

Un protocolo de secuencia y/o tablas correspondientes adicionales — ver campo adicional con relacién
| protocolo de secuencia.

W @

Con base en las modificaciones se suprimleron los sigulentes documentos:

Descripcln: Péagina

Reivindicaclones, no.

Dibujos; Hoja/aparte

Listado de Secuencia (Datos eapecificos):

Tablas correspondientes al listado de secuencias adicionales (Datos especificos):

Este reporte ha sido establecido como sl (parte de) las modificaciones no se hubleran reallzado,
que éstas han sido consideradas como una ampllacin de lo Inicialmente divuigado como se indica
al Campo Suplementario {Regla 70.2(c)).

Descripcion: Pagina

Relvindicaclones, no.

Dibujos; Hoja/aparte

Listado de Secuencia (Datos especificos):

Tablas correspondientes al listado de secuencias adicionales (Datos especificos):

.
00000 380 00000 O

* Cuaiquier hoje de reempiao que confenga dichas modificacionas deberd ser referida con la indicacion "Reemplaro”,

Formeto PCTHPEA/MOQ (Recuadro [) (ulio 1998)
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INFORME DE EXAMEN .
PRELIMINAR INTERNACIONAL Sollcitud Intemacional No. PCT/SE03/01959
V. Declaracién motivada segiin el Articulo 35(2) en cuanto a la novedad, el nivel inventivo y la

aplicacién Industrial; citas y explicaciones que apoyan esta declaracién.

Declaracion
Novedad (N) Relvindicaclones
Reivindicaciones
Nivel inventivo (NI) Reivindicaciones
Reivindicaciones
Aplicacién Industrial (Al)  Relvindicaclones
Reivindicaciones

Cltas y axplicaciones (Regla 70.7)

3,6,7,11,15,18,22,23

1.2,4,589,10,12,13,14,16,
17,18,20,21,24

3,6,7,11,15,18,22,.23

12,4,5,8,9,10,12,13,14,16,

17,18,20,21,24

1-24

Sl
NO
S
NO

S
NO



INFORME DE EXAMEN
PRELIMINAR INTERNACIONAL

Solicitud internaclonal No. PCT/SE03/01958

Re ftem Vv

DeclaraciSn Motivada con respecto a novedad, nivel inventivo

o aplicabilidad industrial; citaciones y explicaciones que

apoyan tal declaracién

Se hace referencia al siguiente documento:

Dl: WO 02 270958 Al

La presente solicitud no cumple los criterios del
Articulo 33(1) PCT, ya que la materia objeto de 1la
reivindicacién 1 no es nueva en el sentido del articulo

33(2) PCT.

El documento D1 describe (las referencias en paréntesis

aplican a este documento) :

- método para la produccién de un macropatrédm tefiido
tridimensional (20, 21) en una red (1, 10l1) del
material flexible en forma de red (p. 1, 1. 8-11; p.

3, 1. 29, 30), cuyo método comprende

- al menos partes de un dispositivo de patrén (6), dque

tiene un macro patrén tridimensional de
macroporciones elevadas alternas y macroporciones

bajas (10a, 11) (reivindicaciones 1, 5; fig. 1),

- es puesto en contacto con un dispositivo de

aplicaci6n de tinta (7) en tal una forma que un tinta

gse aplica una tinta al dispositivo patrén (6) solo en

X



INFORME DE EXAMEN 5
PRELIMINAR INTERNACIONAL Sollcitud internacional No. PCT/SE03/01959

las tapas (13) de 1las macroporciones elevadas
(10a) (reivindicaciones 1, 5; fig. 1),

- la red es puesta en contacto con las tapas (13) de
las macroporciones elevadas cubiertas con tinta (10a)
en tal una forma que tefiir la red tiene lugar en un
macropatrén tefiido que corresponde al disefio de las
tapas de las macroporciones elevadas (1l0a) (fig. 1; p.
3, 1. 27-p. 4, 1. 5),

- tal red es puesta en contacto con un dispositivo de
unién (4) que forma puntos de unién (15a) en la red y
también las &4reas de unién tridimensional (15b) que
coinciden con los puntos de unién (15a) (fig. 1; p.
4, 1. 17-24), caracterizado en que

- el dispositivo de unién (4) se hace, en interaccién
con las tapas cubiertas de tinta (13) de 1las
macroporciones elevadas (10a), para formar fusiones
que dan elevacién a los puntos de unién (15 a) y las
dreas de unién tridimensional (15 b) al mismo tiempo
como las fusiones de las &reas de unién (15 b) y/o
los puntos de unién (15 a) son teflidos, los
macropatrones tefiidos tridimensionales (21, 21) que
se forma en esta operacién (p. 3, 1. 27-p. 4, 1. 4;
p. 7, 1. 28-34; p. 9, 1. 31-36; fig 1).

- Aunque Dl no describe explicitamente que ‘el
dispositivo de unién (4) se hace, en interaccién con
lae tapas cubiertas con tinta (13) de las
macroporciones elevadas (10a), para formar fusiocnes
que dan elevacién a los puntos de unidén (15 a) y las

&reas de unién tridimensional (15 b) al mismo tiempo



INFORME DE EXAMEN

PRELIMINAR INTERNACIONAL Solicitud Internacional No. PCT/SE03/01959

como las fusiones de las 4reae de uniém (15b) y/o los
puntos de unién (15 a) son tefiidos” es claro para el
experto en la técnica que el tratamiento mecénico de
realzado (normalmente presién y calor) como se
describe en D1 (reivindicacién 1) conduce a puntos de
unién fundidos. Esto también se enfatiza por p. 3, 1.
19-21 en donde se establece que no es necesario

adhesivos adicionales para unir las dos capas juntas.

3. Las mismas razones aplican, con los cambios necesarios
que se han llevado a cabo, a la materia objeto de las
reivindicaciones independientes correspondientes 10 y

17, que por lo tanto tampoco se coneideran nuevas.

4. Las reivindicacién dependientes 2, 4, 5, 8, 9, 12-14,
16, 18, 21 y 24 no contienen ninguna caracteristica
que, en combinacién con las caracteristicas de
cualquier reivindicacién a las que ellas se refieran,
cumplen los requerimientos del PCT con respecto a
novedad y/o nivel inventivo, ver documento D1 (p. 1, 1.
8-11; p. 3, 1 27-29; p. 4, 1. 17-24; reivindicaciones

1, 5; fig. 1).

5. La combinacién de las- caracteristicas de las
reivindicaciones dependientes 3, 6, 7, 11, 15, 19, 22 y
23 ni se sabe de, ni es obvio por, la técnica anterior

disponible. Las razones son las siguientes:
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PRELIMINAR INTERNACI NAL Solicitud Internacional No. PCT/SE03/01959

La combinacién de macroporciones gque comprenden una
superficie topogrdfica que comprende microporciones
junto con el usoc de un dispositiveo ultras6nico ni son
descritas ni parecen obvias por los documentos citados

en el reporte de bliequeda internacional

WPC11256 / ID.1201
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REIVINDICACIONES MODIFICADAS

El método para produccién de un macro patrén
entintado tridimensional (20, 21) en la red (1, 101)
de material flexible en forma de red, cuyo método
comprende al menos partes de un dispositivo de patrén
(6), que tiene un macro patrén tridimensional de
macro porciones levantadas alternantes y macro
porciones descendientes o mids bajas (10a, 11 ),
estando siendo puesto en contacto con el dispositivo
de aplicacién de tinte (7) de tal forma que el tinte
es aplicado al dispositivo de patrém (6) solamente a
las partes superiores (13) de las macro porciones
levantadas (10a), siendo la red puesta en contacto
con las partes superiores (13) de las macro porciones
levantadas recubiertas de tinte (10a) de tal forma
que el entintado de la red tiene lugar en un macro
patrén entintado que se corresponde con el disefio de
las partes superiores de las macro porciones
levantadas (l10a), cuya red es puesta en contacto con
un dispoeitivo de unién (4) que forma puntos de unién
(l15a) en 1la red y también &dreas de unién
tridimensional (15b) coincidentes con los puntos de
unién (15a), caracterizado porque el dispositivo de
unién (4) es hecho, en interaccién con las partes
superiores recubiertas de tinte (13) de las macro
porciones levantadas (10a), para formar fusiones que

dan lugar a los puntos de unién (15a) y las &4reas de

37
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unién tridimensional (15b) al mismo tiempo que las
fusiones de las &4reas de unién (15b) y/o los puntos
de unién (15a) son entintados, siendo formado el
macro patrén entintado tridimensional (20, 21) en

esta operacién.

El método de acuerdo a la reivindicacién 1, donde la
red (1} consiste de una red multicapa (101) que
comprende la primera capa (2) y la segunda capa (3)
de material flexible en forma de red, la primera capa
(2) s8iendo puesta en contacto c¢on 1las partes
superiores (13) de las macro porciones levantadas
recubiertas de tinte (l0a), cuya primer capa (2) esta
conectada a la segunda capa (3) de tal forma que los
puntos de unién (15a) son formadoe entre ellas,
caracterizado porque el dispositivo de unién (4)
forma los puntos de unién (15a) al unir la primera
capa (2) y la segunda capa (3) en interaccibén con las
partes superiores recubiertas de tinte (13), de cuya
manera la red multicapa (10l1) es provista con el
macro patré6n tridimensional (20, 21) donde las &reas
de unién (15b) y/o los puntos de unién (15a) son

entintados.

El método de acuerdo a la reivindicacién 1 o 2, en
donde las partes superiores de las macro porciones
levantadas comprenden una superficie topogrédfica que

comprenden micro porciones levantadas (10b),

80
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caracterizadas porque las micro porciones levantadas
(10b) son recubiertas con tinte y dan origen al macro

patrén entintado tridimensional (20, 21).

El método de acuerdo a una cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado porque el
dispositivo de ©patrén forma el macro patrén

tridimensional por medio de un rodillo de realce (6).

El método de acuerdo a una cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado porque al
menos partes de la red comprenden material

térmicamente unible.

El método de acuerdo a la reivindicacién 5,
caracterizado porque el dispositivo de wunién (4)
forma puntos de unién (15a) por via de un fundido en
la red mediante el uso de un dispositivo ultrasénico

(5)

El método de acuerdo a 1la reivindicacién 6,
caracterizado porque el dispositivo ultrasénico (5)

se hace operar con una frecuencia por encima de los
18 kHz, preferiblemente en el rango de 20-60 kHz, y

mis ventajosamente en el rango de 20-40 kHz.

El método de acuerdo a 1la reivindicacién 7,

caracterizado porque el dispositivo de unién (4)

&/
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10.

forma puntos de unién (15a) en la red (1) por via de

una fusién por el usoc de un rollo de soporte (16).

El método de acuerdo a una cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado porque el
entintado tiene lugar por medio de un tinte no

adhesaivo.

La red (1, 101) de material flexible en forma de red
con un macro patrén entintado tridimensional (20,
2l), cuya red comprende macro patrones entintados,
cuya red comprende mds aun puntos de unién (l15a) y
dreas de unidén tridimensional (15b) que coinciden con
los puntos de unién (15a), caracterizado porque los
puntos de unién (l5a) consisten de wun fundido
solidificado proveniente de un material |unido
producido mediante un dispositivoe de unién (4) en
interaccién con las partes superiores (13) de las
macro porciones levantadas (10a), de un dispositivo
de patrén (6), cuyas &reas de unién (15b) y/o los
puntos de unién (15a) son entintados con un tinte por
via de las partes superiores (13) de 1las macro
porciones levantadas (10a) al mismo tiempo que 1los
puntoe de unién (15a) se forman, en macro patrdn
entintado tridimensional (20, 21) siendo formado en

esta operacién.

6 <<
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11.

12.

13.

La red de acuerdo a la reivindicacién 10,
caracterizada porque el macro patrén tridimenaional
(20, 21) consiste de un nGmero de micro patrones
(22), el dicho micro patrén (22) ha sido aplicado a
la red (1) por via de micro porciones levantadas
(10b) localizada en las partes superiores (13) de las

macro porciones levantadas (10a).

La red de acuerdo a la reivindicacién 10 u 11,

caracterizada porque el tinte es no adhesivo.

la red (1) de acuerdo a una cualquiera de las
reivindicaciones 10-12, la red (1) consiste de una
red multicapa (101) que comprende la primera capa (2)
y la segunda capa {(3) de material flexible en forma
de red, cuya primer capa es entintada por via de las
partes superiores (13)de las macro porciones
levantadas (l10a), y estid conectada a la segunda capa
(3) por via de los puntos de unidén caracterizada
porque los puntos de unidén fueron formados por el
dispositivo de unién (4) que une la primera capa (2)
con la segunda capa (3) en interaccién con las partes
superiores recubiertas de tinte (13), al mismo tiempo
que las dreas de unibén (15b) y/o los puntos de unién
(15a) fueron entintados, de cuya forma el macro
patrén tridimensional (20, 21) fue obtenido en la red

multicapa (101).
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1a.

15.

16.

17.

La red (1) de acuerdo a una cualquier de las
reivindicaciones 10-13, caracterizada porque la red

comprenden material térmicamente unible.

La red (1) de acuerdo a una cualquier de las
reivindicaciones 10-14, caracterizada porgque el
fundido fue producido por medio de un dispositivo

ultrasénico (5) o en una linea de presibn.

La red (1) de acuerdo a una cualgquier de las
reivindicaciones 10-15, caracterizada porque el tinte
en los puntos de unién (l15a) se fija en los puntos de

unién (15a) por via de fundido.

El dispositivo (23) para la produccién de un macro
patrén entintado tridimensional (21, 22) en una red
(1) de material flexible, cuyo dispositivo (23)
comprende un dispositivo de patrén (6) que tiene un
macro patrén tridimensional de macro porciones
alternadas alternantes (l0a} y macro porciones més
bajas (11), el dispositivo (23) comprende mis aun un
dispositivo de aplicacitn de tinte (7) dispuesto con
el fin de aplicar un tinte solamente a las partes
superiores (13) de las macro porciones levantadas
(10a), el dispositivo de patré4mn estando dispuesto con
el fin de entintar la red con el macro patrén
entintado (21, 22), cuyo dispositivo (23) comprende

mas aun un dispositivo de unién (4) que esté

6¥
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18.

dispuesto con el fin de formar puntos de unién (15a)
en la red (1) y también &reas de unién tridimensional
(15b) coincidentes con los puntos de unién (15a),
caracterizada porque el dispositivo de unién (4)
estén dispuestos con el fin de, en interacci6n con
las partes superiores recubiertas de tinte (13) de
las macro porciones levantadas (l10a), formar los
puntoe de unién (15a) y 1las é&reas de unién
tridimensional (15b) al mismo tiempo que las &reas de
unién (15b) y/o 1los puntos de unién (15a) son
entintados, el macro patrdn entintado tridimensional

(20, 21) siendo formado en esta operacién.

El dispositivo (23) de acuerdo a la reivindicacién
17, donde la red consiste de una red multicapa (101)
con una primer capa (2) y una segunda capa (3) de
material flexible en forma de red, la primer capa (2)
siendo conformada con el fin de ser puesta en
contacto con las partes superiores (l13)de las macro
porciones levantadas recubiertas de tinte (10a), cuya
primer capa (2)est& dispuesta con el fin de, en el
dispositivo de unién (4}, ser conectado a la segunda
capa (3) en los puntos de unién (15a) entre ellos,
caracterizada porque el dispositivo de unién (4)
forma los puntos de unién al unir la primer capa (2)
a la segunda capa (3)en interaccién con las partes
superiores recubiertas de tinte (13), de cuya forma

se suministra la red multicapa (101).con un patrén
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19.

20.

21.

22.

tridimensional de las &reas de unién (15b) y/o loa

puntos de unién (15a) son entintados.

El dispositivo (23) de acuerdo a la reivindicacién 17
o 18, donde 1las partes superiores de 1las macro
porciones levantadas comprenden una superficie
topogrdfica que comprende micro porciones levantadas
{10b), caracterizadas porque 1las micro porciones
levantadas (10b) estédn dispuestas con el fin de re
recubiertas con tinta y dar origen a un macro patrén

entintado tridimensional (20, 21).

El dispositivo (23) de acuerdo a una cualquiera de
las reivindicaciones 17-19, caracterizado porque el
dispositivo de patrén comprende un rodillo de realce

{6) .

El dispositivo (23) de acuerdo a una cualquiera de
las reivindicaciones 17-19, caracterizado porque al
menos partes de la red comprenden material

térmicamente unible.

El dispositivo (23) de acuerdo a una cualquiera de
las reivindicaciones 17-19, caracterizado porque el
dispositivo de unién (4) comprende un dispositivo

ultrasénico (5).
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23.

24.

El dispositivo (23) de acuerdo a la reivindicacién
22, caracterizado porque el dispositivo ultrasénico
(5) estad dispuesto con el fin de operar con una
frecuencia por encima de los 18 kHz, preferiblemente
en el rango de 20-60 kHz, y mids ventajosamente en el

rango de 20-40 kH=z.

El dispositivo (23) de acuerdo a una cualquiera de
las reivindicaciones 17-21, caracterizado porque el
dispositivo de unién (4) comprende un rodillo de

soporte (16).

WPC11356 / ID.1203

&>



WO 2004/057110 PCT/SE2003/001959

PRODUCCION DE UMA PATRONADA TINTURADA

CAMPO TECNICO

La presente invencién se relaciona con un método para
produccién de un macro patrédn tinturado tridimensional en una
red de material flexible en forma de red. El nicleo comprende
al menos partes de un dispositivo de patrén, que tiene un
macro patrén tridimensional de macro porciones elevadas
alternativas y macro porciones descendientes, siendo puestas
en contacto con el dispositivo de aplicaciétn de tinte de tal
forma que un tinte es aplicado al dispositivo de patrén
solamente en las partes superiores de las macro porciones
levantadas. El método también comprende una red que es puesta
en contacto con las partes superiores de las macro porciones
levantadas recubiertas con tinte de tal forma que el
entintado de la red tiene lugar en un macro patrén entintado
que corresponde al diseflo de las partes superiores de las
macro porciones levantadas. lLa red es mAs aln puesta en
contacto con un dispositivo de unién que forma puntos de
unién en la red y también Areas de unién tridimensional que
coinciden con los puntos de unién. La invencién también se
relaciona con un dispositivo para elaboracién de la red y

también la red elaborada por medio del método.

&8
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TECNICA ANTERIOR

La elaboracién de, por ejemplo, articulos absorbentes, es
conocida por realzar mecdnicamente un patrén tridimensional
en una o mAs capas. También es conocido entintar el patrén
realzado con el fin de obtener un patrén visualmente

mejorado.

También es conocido laminar dos o mds capas junto con una red
multicapa con el fin de elaborar el producto final. De esta
manera se obtiene un producto final mis suave y mAs flexible
que si se hubiera elaborado una capa simple con grosor y peso
por unidad de 4rea correspondiente a aquella del producto
laminado. Es conocido que la laminacién de dos o mas capas se
efectiia por medico de engomado. La goma puede ser coloreada
con el fin de entintar aquellas partes de la lamina que han
sido engomadas juntas. Un problema con esta técnica es que es
conocida como sangrado pasante de goma, es decir que el
adhesivo es presionado a través de la capa, ensuciando el
adhesivo en contra el adhesivo ensucia el contrarrodillo.
Ensuciamiento de otra maquinaria y partes en el proceso
mediante adhesivo es mis altn un problema ampliamente

conocido.

Un problema adicional con el uso de adhesivo es que las
superficies con encrustamientos duros aparecen en uno o ambos
lados de 1la capa, lo cual puede apreciarse como poco

placentero para un usuario. El1 adhesivo solidificado puede
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mAs aun ser impermeable a los liquidos y puede por lo tanto
dar origen a problemas de permeabilidad de los liquidos en el
material. Otras desventajas del adhesivo es que este es
consumido en grandes cantidades y por lo tanto genera costos

indeseables.

Un problema adicional asociado con el uso de adhesivo
coloreado es que éste puede dificultar la combinacién con
otros métodos de uni6é, tales como soldado, en la medida en
que el riesgo del sangrado pasante de goma se incrementa y
existe riesgo de un quemado y ensuciamiento adhesivo

adicional de la maquinaria.

Todos los métodos previamente conocldos de entintado y de
conexién de una red multicapa comprende la etapa de entintar
los puntos de unién antes y después de que las capas estén
conectadas. En el caso de los puntos de unién que estan
siendo entintados antes de que la unién tenga lugar, el tinte
puede fluir hacia fuera y originar un problema con un patrén
no claro. Cuando los puntos de unién son entintados después
de que la unién tiene lugar surgen problemas con la precisién

del entintado.

Es por lo tanto deseable encontrar un método mejorado de
entintado y realzado de una red. Es especialmente deseable
entintar y unir juntas una red multicapa. El método debe dar
un patrén visual mejorado sin importar el grosor de las

capas, pero preferiblemente para material delgado. El1
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producto deseado se debe sentir suave y confortable al
usuario y debe ser estéticamente atractivo en virtud del
patrén entintado tridimensional. El patrén consiste de 4reas
de unién tridimensionales que se originan en los puntos de
unién y también en tintado de las 4reas de unién y/o los

puntos de unién.

DESCRIPCION DE LA INVENCION

El objeto de la presente invencién es resolver los problemas
anteriormente mencionados al suministrar un método mejorado
para cfear un macro patrén entintado tridimensional en una
red, preferiblemente una red multicapa, de material flexible
en forma de red. El material en la red va a ser térmicamente
unible. Ejemplos de tales materiales son material no tejido
que comprende peliculas de guaca, espuma y pléastico de
material térmicamente unible hechas de, por ejemplo,
polietileno y polipropileno. La red pretende ser
principalmente utilizada, después de procesar tales cortes,
como una capa en un articulo absorbente, donde el patrén
tridimensional entintado pretende estar alejado del usuario
pero también se puede aplicar con el fin de enfrentar al

usuario.

El método mejorado es efectuado en virtud de al menos partes
de un dispositivo de patrén, que tiene un macro patrén
tridimensional de macro porciones elevadas alternantes vy

macro porciones descendientes, siendo puestos en contacto con
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un dispositivo de aplicacién de tinte de tal forma que el
tinte es aplicado al dispositivo de patrdén solamente en las
partes superiores de las macro porciones elevadas. La red es
puesta en contacto con las partes superliores de las macro
porciones elevadas recubiertas con tinte de tal forma que el
entintado de la red tiene lugar en un macro patrén entintado
que se corresponde con el diseflo de las partes superiores de
las macro porciones elevadas. La red es mias alGn puesta en
contacto con un dispositivo de unién que forma los puntos de
unién en la red y también &reas de unién tridimensionales que

coinciden con los puntos de unién.

Los puntos de unidédn significan aquellas partes del material
en la red las cuales, por cuenta del dispositivo de unién,

han sido conectadas térmicamente.

Las &reas de unién significan aquellas 4reas tridimensionales
en la red que son formadas coincidentes con los puntos de
unién por cuenta de las partes superiores de las macro
porciones elevadas y los puntos de unién. Las macro porciones
elevadas tridimensionales presionan el material en la red
junto de tal forma gque tiene lugar una indentacién en el
material de red en la forma de &reas de unidén coincidentes
con los puntos de unidén. Los puntos de unién mds aiGn hacen
que el material coincida con las areas dq unién juntas de tal
forma que las Areas de unién no regresan elasticamente a su
forma original cuando las macro porciones elevadas paran de

ser llevadas contra la red.

>
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La invencién se caracteriza por que el dispositivo de unién
est4 hecho, en interacclién con las partes superiores
recubiertas de tinte de macro porciones elevadas, para formar
los puntos de unién y las dreas de unidén tridimensionales al
mismo tiempo en que las areas de unibn. y/o los puntos de

unién son entintados.

Los puntos de unién son entintados en aquellos casos en donde
los puntos de unién tienen una extensién que significa que
los puntos de unién coinciden con las &areas de unién
tridimensionales. Los puntos de unién son mas aan entintados
en los casos donde el tinte se despliega en el material a los
puntos de unién. Un punto de unién puede po9r lo tanto ser
entintado completa o parcialmente. En razén a que el punto de
unién consiste de un fundido solidificado, el tinte es
preferiblemente mezclado al menos parclalmente con el fundido
cuando se forma el punto de unidén. El1 entintado anterlior
depende de 1las propiedades del tinte Junto con las

propiedades del material de la red.

Como se menciondé anteriormente, el dispositivo de unién forma
un macro patrén tridimensional en la red en la misma etapa en
que el dispositivo de patrén forma un macro patrén entintado.
Debido al hecho de que el macro patrén tridimensional esta
formado o se forma en los mismos puntos que el macro patrén

entintado, se forma el macro patrén entintado tridimensional.
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Las partes superiores recubiertas con tinte de las macro
porciones elevadas por lo tanto efectGan la formacién
simulténea de tanto el macro patrén tridimensional (en la
forma de puntos de unién y areas de unién tridimensionales),
como el macro patrén entintado. Debido al hecho de que el
macro patrén tridimensional es creado en la misma etapa en
que tiene lugar el macro patré4n entintado, el entintado de
las areas de unién tridimensionales y/o los puntos de unién
es muy exacto, y el patrédn entintado tridimensional es claro

y tiene buen efecto visual.

Se logran un numero de ventajas al llevar a cabo la formacién
del macro patrén tridimensional y el entintado del patrén
tridimensional al mismo tiempo y en los mismos puntos. Por
ejemplo, el hecho de que el uso del método de acuerdo con la
invencién resulte en el entintado de un patrén realzado en la
red y el patrén realzado coincida en los mismos puntos sin
importar la velocidad de la linea de producciédn se puede
mencionar. La presente invencién por lo tanto permite una
velocidad de produccién alta siendo retenida una buena
calidad del patrén tridimensional. En el caso del arte
previamente conocido, la red es realzada en una ocasién y
entintada en otra, lo que da origen a dificultades en el
ajuste del patrdén de entintado al macro patrén realzado
tridimensional con precisién. En tales casos son comunes
macro patrones tridimensionales manchados y entintados de
manera imprecisa, lo cual da origen a un pobre efecto visual

con una imprecisién borrosa y poco clara.
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Otra ventaja de la invenciédn es que no todas las partes
superiores tienen que ser recublertas con tinte, sino
aquellas partes superiores que no son recubiertas con tinte
forman puntos de unién y macro patrédn tridimensional que no
es entintado. La libertad de escogencia para formar un patrén
de producto <consiste tanto de los macro patrones
tridimensionales entintados comc no entintados es por

supuesto una ventaja del fabricante.

Cuando la red consiste de una capa como los puntos de unién
se forman dentro de la capa al mismo tiempo que las macro
porciones levantadas presionan la capa junta en los puntos de
unién, las 4&reas de uncién tridimensional aparecen en la
forma de indentaciones en el material ceoincidente con los
puntos de unién. Los puntos de unién aseguran que 4rea de
unién tridimensional retienen su forma por que la capa no
puede regresar a su forma original por cuenta de los puntos
de unién. Una gran ventaja de los puntos de unidén que estén
localizados al interior de la capa es que los puntos de unién
que son a menudo duros, no estdn localizados en la capa de
superficie de la red y por lo tanto no pueden irritar a un

usuario.

De acuerdo con una modalidad de la invencién, la red consiste
de una red multicapa que comprende una primer capa y una
segunda capa de material flexible en forma de red. La primer

capa es puesta en contacto con las partes superiores de las
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macro porciones elevadas recubiertas de tinte. La primera
capa estd mas aun conectada con la segunda capa de tal forma
que los puntos de unién se forman entre ellas. En 1la
modalidad que nos ocupa, el dispositivo de unién forma los
puntos de unién al unir la primer capa a la sequnda capa en
interaccién con las partes superiores recubiertas de tinte,
en la cual de tal forma que los puntos de unién de cuya
manera se suministra una red multicapa con el macro patrén
entintado tridimensional donde las é&reas de unién y/o los

puntos de unién son entintados.

En la dicha modalidad, los puntos de uniédn son ventajosamente
formados entre las capas con una cierta dispersién entre las
capas. Exactamente como en el caso de la red en la forma de
una capa, los puntos de unién son formados al mismo tiempo
que las macro porciones elevadas presionan las capas juntas
en los puntos de unién, las Areas de unién tridimensionales
aparecen en la forma de indentaciones en el material en la
red coincidentes con los puntos de unién. Los puntos de unién
asegquran que las Areas de unién tridimensional retengan su
forma en razén a que las dos capas no pueden regresar a su

forma original por cuenta de los puntos de unién.

En la modalidad con dos capas, las dichas ventajas de la
invencién son especialmente marcadas. Como se mencioné
previamente, es conocido unir una capa hecha con un patrdén de
tinte que consiste de un adhesivo coloreado a otra capa hecha

con un patrén realzado, que da origen a problemas con la
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precisién de 1la sincronizacién de la unién de los dos
patrones. M&s altn, la capa entintada puede ser manchada
alrededor de las porciones realzadas y dar origen a un macro
patrén borroso. En los casos donde tiene lugar el entintado
después de la wunién, surgen también problemas con la
precisién del entintado. Tales problemas son eliminados
mediante la invencién de acuerdo con dicha modalidad por que
la unién de las capas por via de los puﬁtos de unién, y el
entintado del patrén tienen lugar al mismo tiempo, es decir

en una etapa.

De acuerdo con otra modalidad de la invencién, las partes
superiores de las macro porciones levantadas comprenden una
superficie topografica que comprende micro porciones
levantadas. De acuerdo con la 1dea de 1la Iinvencidén, 1las
partes superiores de las macro porciones levantadas, que en
dicha modalidad consisten de las micro porciones levantadas,
de acuerdo con la idea de la invencién, las partes superiores
de las macro porciones levantadas, que en dicha modalidad
consisten de micro porciones levantadas, son recubiertas con
tintes. Las micro porciones levantadas son por 1lo tanto
recubiertas con tinte y dan orlgen a micro patrones en el
macro patrén de tal forma que el macro patrén entintado
tridimensional se vuelve visible. Las micro porciones
levantadas pueden ser disefladas de cualquier manera, por
ejemplo en la forma de elementos cilindricos, elementos
rémbicos elementos en forma de ondas etc. Cuando se forma el

macro patrén, es normalmente el caso del que el tinte se

>
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extienda entre las micro porciones levantadas y efectie una
distribucién relativamente uniforme del tinte sobre el macro
patrén completo. También puede ser el caso de que el macro
patrén consista de un namerc de micro patrones que creen una
impresién visual de entintado uniforme del macro patrén para
un observador cuando el observador est§ localizado a una

cierta distancia del patrén.

Las micro porciones levantedas pueden ma&s adn dar origen a
micro porciones de unién y a micro 4reas de unién
tridimensionales que coinciden con las micro porciones
levantadas de la misma forma que las macro porciones
levantadas dan origen a puntos de unién y a areas de unidén
tridimensional. En tales casos, los puntog de unién consisten
de un nimero de micro puntos de unién y las é&reas de unién
tridimensional del mismo nimero de micro A&reas de unidén

tridimensionales.

En los casos en donde no existen micro porciones levantadas,
el macro patrén consiste por supuesto del &rea de unién
tridimensional, con un tamafioc que corresponde al tamafio de la
parte superior de la macro porcidén levantada. En este caso,
entintado de los puntos de unién y las &reas de unién
tridimensional serdn uniformemente distribuidas sobre el

macro patrén completo.

De acuerdo con otra modalidad de la invencién, el dispositivo

de patrén comprende un rodillo de realzado o un rodillo de
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patronado que forma el macro patrén tridimensional. E1
dispositivo de patrén también puede consistir de un tinte con
macro porciones levantadas y macro porciones mas bajas o una
correa transportadora con macro porciones levantadas y macro

porciones mas bajas.

Como se menciond anteriormente, la red va a ser tratada de
tal forma que fija puntes de unidén. Esto se efectia mediante
la unidén técnica del material. En razédn a que los puntos de
unién van a ser formados mediante unién térmica, al menos
partes de la red van a comprender material térmicamente
unible. Tales materiales son bien conocidos y pueden
consistir de fibras individuales que se unen con otras fibras
térmicamente unibles y que wunen fibras que no son

térmicamente unibles.

De acuerdo con una modalidad de la invencién, el dispositivo
de unién consiste de un dispositivo ultrasénico que forma los
puntos de unién por via de una fusién en la red. El
dispositivo ultrasénico estd hecho para cooperar con una
frecuenclia por encima de 18 kHz, preferiblemente en el rango

de 20-60 kHz y mids ventajosamente en el rango de 20-40 kHz.

Una ventaja del dispositivo ultrasénico es que el fundido
surge dentro de un material en el caso de una red que
consiste de una capa o entre las capas en el Caso de una red
multicapa de tal forma que el fundido solidificado que forma

los puntos de unidén no aparece en el exterior de la red. Como
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se menciond previamente, esto es una ventaja en la medida en
que el usuario no experimente incomodidad a partir de los

puntos de unién rigides.

En otra modalidad, el dispositivo de unién forma los puntos
de unién en la red por via de un fundido mediante el uso de
un rodillo de soporte contra el dispositivo de patrén. En tal
dispositivo, se hace usoc del calor por friccién en el
material con el fin de obtener un fundido en la red en los
puntos marcados por las macro porciones levantadas y
cualquiera micro porciones levantadas. El calor de friccién
depende de la presién que surja en el material entre el
rodillo de soporte y el dispositivo de patrédn y también de la

velocidad de las varias partes.

Cuando se hace uso de un rodillo de soporte, el rodillo de
soporte y/o el dispositivo de patrén pueden estar calientes,
o ambos pueden estar frios. Un dispositivo caliente
suministra calor a la red en razén de que algunos materiales
puedan requerir una mayor cantidad de calor con el fin de que
se formen los puntos de unién, o con el fin de acelerar el

proceso de fusién en los puntos de unién.

La invencidén ventajosamente utiliza un tinte no adhesivo para
entintar la red. De esta manera la produccién es menos
costosa, y el riesgo de embarramiento de la produccién que

ensucie la maquinaria incluida en la produccién se reduce.
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Tinte no adhesivo significa un tinte que no pretenda unir
fibras o varias capas de peliculas juntas. El1 tinte no tiene
que ser cuenta por esto repelente a todos los materiales,
pero el tinte une a varios materiales en una forma que es
normal para el pigmento de tinte o el pigmento de tinte en
una solucién liquida. Si el tinte tiene un efecto ligeramente
adhesivo, es decir si el ojo, como efecto secundario de una
manera mis aleatoria es capaz de unir fibras o peliculas
juntas, tal tinte no tiene que ser excluldo de 1la idea
inventiva. El criterio primario es que el tinte no tenga tal
efecto adhesivo como en la medida en que pretende formar
puntos de unién en un material o entre diferentes capas. Un

ejemplo de tal tinte adhesivo es la goma coloreada.

Una ventaja de utilizar un tinte no adhesivo es que las
desventajas indicadas en la descripcién de la técnica
previamente conocidas pueden ser evitadas. Un ejemplo de tal
ventaja es que el sangrado pasante de goma se evita,
obteniende un producto amigable con el usuario suave. Losa
problemas de ensuciamiento en las partes incluidas en el

proceso también se evitan.

La invencién también se relaciona con un producto elaborado
por medio de un método de acuerdo con la invenciédn descrita
anteriormente. Tal producto consiste de una red o parte de
una red que comprende un patrén de producto que consiste de
uno o mAs macro patrones, algunos o todos los cuales pueden

ser entintados de acuerdo con la invencién.

&/
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Tal red por lo tanto consiste de un material flexible en
forma de red con un macro patré4n entintado tridimensional. La
red comprende puntos de unidén y areas de unién tridimensional
que coinciden con los puntos de unién. E1 producto se
caracteriza por que los puntos de unidén consisten de un
fundido solidificado provenientes de un material unido
producido mediante un dispositivo de unién en interaccién con
las partes superiores de las macro porciones levantadas de un
dispositivo de patrén. Los puntos de unién y las partes de
unién tridimensionales surgen de la formacién de un macro
patrén tridimensional en la red. Las &reas de unién y/o los
puntos de unién han sido identificados con un tinte por via a
las partes superiores de las macro porciones levantadas al
mismo tiempo que se formaron los puntos de unién, el macro
patrén entintado tridimensional habia sido formado en esta

operacién.

Una modalidad ventajosa del producto es cuando la red
consiste de dos capas que han sido tratadas de acuerdo con un

método con las modalidades anteriores.

La invencién también se relaciona con un dispositivo para
implementar el método de produccién del producto como se hizo

anteriormente.

El dispositivo comprende un dispositivo de patrén que tiene

macro patrén tridimensional de macro porciones elevadas
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alternantes y macro porciones descendientes. El1 dispositivo
comprende mias aGn un dispositivo de aplicacién de tinte
dispuesto con el fin de aplicar un tinte solamente alas
partes superiores de las macro porciones levantadas. El1
dispositivo de patrén estd dispuesto con el fin de entintar
la red con un macro patrén entintado. El dispositivo también
comprende un dispositivo de unién que estd dispuesto con el
fin de formar puntos de unién en la red y también &reas de

unién tridimensionales que coinciden con los puntos de unién.

El dispositivo se caracteriza por que el dispositivo de unién
estid dispuesto con el fin de, en la interaccién con las
partes superiores de cublertas de tinte de 1las macro
porciones elevadas, formar los puntos de unién y las areas de
unién tridimensional al mismo tiempo que las areas de unién
y/o los puntos de unién son entintados, siendo formado el

patrén entintado tridimensional en esta operacién.

Las ventajas de utilizar clertos dispositivos especlales, por
ejemplo un dispositivo ultrasénico y un rodilleo de

realzamiento, han sido mencionadas previamente.

En un caso con dos capas, el dispositivo estd dispuestoc con
el fin de hacer ventajosamente que el dispositivo de unidn
actGe simultdneamente sobre la primer capa, la segunda capa y
las macro porciones levantadas recubiertas con tinte del
rodillo de realzamiento, siendo logrado el patrén

tridimensional deseado de entintado exacto.
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En la presente invencién, los términcs punto de unién y &dreas
de unién significan cualquier forma de puntos de unién y asi
dreas de unién. Ejemplos de tales formas son puntos, lineas o
cualquier otra forma geométrica. Las macro porciones
levantadas del dispositivo de patrén dan origen a la forma de
los puntos de unién, por cuya razén las macro porciones
levantadas del rodillo de realzado pueden por lo tanto estar

dispuestas en cualquier forma geométrica.

De acuerdo con la invencién para una red multicapa, la primer
capa Yy/o 1la segunda capa es/son térmicamente unibles.
Ejemplos de tales materiales son materiales fibrosos que
comprenden al menos materiales parcialmente térmicamente
unibles. La cantidad de materiales térmicamente unibles van a
ser tan grandes que se produce una fusidén, que no puede
conectar las dos capas. Tales materiales pueden consistir de
polimeros térmicamente unibles, por ejemplo poliéster,
polipropileno, polietileno o similares. Los materiales pueden
consistir maAs alGn de mezclas de polimeros térmicamente

unibles y/o otros materiales fibrosos.

Como se menciondé anteriormente, la presente invencién puede
ser ventajosamente utllizada para elaborar una red
tridimensional entintada la cual, después de procesamiento,
pueda ser utilizada en un articulo absorbente tal como un
panal, una almohadilla de incontinencia, un recubrimiento

interior de pantaloncito, una toalla sanitaria o similar. Un
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articulo sanitario solamente consiste de un numero de capas
dispuestas en una estructura de capa, una capa de la cual
constituye un respaldo, otra capa la cual constituye una capa
de superficie, y una capa adicional la cual constituye un
cuerpo absorbente ubicado entre estas. Se-puede hacer uso més
ain de la capa de dispersién. Las varias capas pueden
consistir ventajosamente de una parte de una red patronada
tridimensionalmente con el tipo al cual se relaciona la

presente invencién.

Las varias capas pueden consistir de gran nimero de
materiales a los cuales puede aplicar la presente invencién.
Ejemplos de tales materiales son dados adelante en una

descripcién de un articulo absorbente.

Respaldo

La capa de respalde bloqueante de liquidos consiste de
material impermeable a los 1liquidos. Peliculas plasticas
delgadas herméticas a los liquidos son adecuadas para el
propésito, pero también es posible utilizar materiales que
inicialmente son permeables a los liquidos pero que se han
suministrado con un recubrimiento de plastico, resina u otro
material hermético a los liquidos. De esta manera, la
chorreadura de liguido proveniente del lado interior de un
articulo absorbente se previene. lLa capa de barrera puede por
lo tanto consistir de cualquier material que satisfaga el

criterio de impermeabilidad a los liquidos Y sea
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suficientemente sensible y amigable con la piel para el

propésito.

Ejemplos de materiales que son adecu;doa como tapas de
barrera son peliculas plésticas, no tejidos y laminas de
estos. La pelicula plAtica puede ser hecha de, por ejemplo,
polietileno, polipropileno o poliéster. Alternativamente, la
capa de barrera puede consistir de una lamina de una capa de
plastico impermeable a los liquidos, que enfrenta en cuerpo
absorbente, y un no tejido, que enfrenta 1las prendas
interiores del usuario. Tal construccién suministra una capa
de barrera a prueba de chorreaduras con una sensacién textil.
La capa de respaldo que blogquea los liquidos también puede
consistir de un material permeable al vapor. Tal capa de
respaldo respirable puede ser hecha de, por ejemplo, lo que
es conocida como un material SMS (unido por hilado-soplado
por fusién-unido por hilado) o un pelicula pléastica
respirable que consiste de polietileno. Tal pelicula plastica
se describe en la EP 283 200. Con el fin de retener la
respirabilidad aun cuando el material ha sido aplicado al
producto, el 1lado interior del producto no debe estar

completamente cubierto por medios de adhesién.

Capa de Superficie

La capa de superficie puede ser hecha de cualquier material
convencional, por ejemplo una pelicula o una lamina pléastica

perforada no tejida de una pelicula plastica perforada y un
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no tejido. También es posible utilizar estopa, que es una red

fibrosa con fibras continuas, o material hecho de espuma.

Cuexrpo Absorbente

El cuerpo absorbente es hecho adecuadamente de una o mas
capas de pulpa de celulosa. La pulpa puede inicialmente estar
en la forma de rodilles, fardes o redes las cuales, durante
la elaboracién de la toalla sanitaria, son desfibradas en
seco y convertidas en forma de lanilla para formar esterillas
de pulpa, algunas veces con la adicién a lo que es conocido
como super absorbentes, que son polimeros con la capacidad de
absorber varias veces su propio peso de agua o fluidos del
cuerpo. Una alternativa a esto es formar en 8seco una
esterilla de pulpa como se describi® en la WO 94/10956.
Ejemplos de otros materiales absorbentes que pueden ser
utilizados son varios tipos de fibras natural tales como
fibras de algodén, turba o similar. Por supuesto es posible
utilizar fibras sintéticas absorbentes, o particulas de un
material polimérico altamente absorbente de la clase en la
cual, durante la absorcién, una quimicamente grandes
cantidades de 1liquido mientras forma un gel que contiene
liquido o mezclas de fibras naturales o fibras sintéticas. El
cuerpo absorbente también puede 1incluir otros componentes,
tal como medios estabilizantes de forma, medios esparsores de
liquido, o medios de unién tales como, por ejemplo, fibras
termopléasticos que han sido tratadas con calor con el fin de

mantener las fibras cortas y las particulas juntas en una
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unidad coherente. También es posible utilizar varios tipos de

material de espuma absorbente en el cuerpo absorbente.

También es posible para la Iinvenclién ser aplicada a

materiales transparentes.

De acuerdo con una modalidad de la invencién, la red que
comprende una capa tiene un peso por unidad de &rea de 5-100
g/m?, preferiblemente 8-40 g/m’* y mis ventajosamente 8-30
g/m*. En el caso de una red que comprende dos capas, cada
capa debe tener un peso por unidad de &rea tal como se

expresd anteriormente.

Las caracteristicas adiclonales de la invencién emergen de la

siguiente descripcién y las subreivindicaciones.

DESCRIPCION DE LAS FIGURAS

La invencién seréd descrita con gran detalle adelante con
referencia a las modalldades ilustradas mostradas en los

dibujos que la acompaifan.

La figura 1 muestra diagramdticamente un dispositivo para
llevar a cabo el método de acuerdo con una modalidad de la
invencién, que comprende un dispositivo ultrasénico una red

que consiste de dos capas.
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La fiqura 2 muestra diagramiaticamente un dispositivo para
llevar a cabo el método de acuerdo con una modalidad de 1la
invencidén, que comprende un dispositivo ultrasédnico y una red

que consiste de una capa.

La figura 3 muestra diagramaticamente un dispositive para
llevar a cabo el método de acuerdo con una medalidad de la
invencién, que comprende un contrarrodillo y una red que

consiste de dos capas.

La figura 4 muestra diagramiticamente un dispositivo de
patrén de acuerdo con la invencién con macro porciones

levantadas que comprenden micro porciones levantadas.

La figqura 5 muestra diagramaticamente un patrén de producto
de acuerdo con la invencién que comprende macro patrones y

micro patrones.

MODALIDADES PREFERIDAS

La figura 1 muestra diagramdticamente un dispositivo para
llevar a cabo el método de acuerdo con una modalidad de la
invencién. La figqura 1 muestra una red multicapa 101 que
consiste de una primer capa 2 y una segunda capa 3 de un
material flexible en forma de red. La red multicapa 101 corre
entre un dispositivo de unién 4 en la forma de un dispositivo
ultrasénico 5 y un dispositivo de patrén en la forma de un

rodillo de realce 6. La figura 1 también muestra un

e
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dispositivo de aplicacién de tinte 7 y consiste de un bafilo de
tinte 8, en la forma de un vaso llenado con tinte, y un
rodillo de aplicacién de tinte 9. El rodillo de aplicacién de
tinte 9 estd siendo sumergido en el vaso y es de esta manera
recubierto con tinte sobre aquella parte de rodillo de
aplicacién de tinte 9 que estd sumergida. Existe un nGmero de
posibles técnicas de aplicaclén para recubrir con tinte las
partes superiores, por ejemplo, por medio de una serie de
varios rodillos y sistemas de cédmara de hoja doctor. Con el
fin de facilitar el entendimiento de 1la invencién, sin
embargo, solamente un rodillo de aplicacién de tinte 9 y una

hoja doctor 17 son mostradas en la figura 1.

En la figura 1, la red multicapa 101 corre en la direccién de
la flecha, es decir de izquierda a derecha en la figura. El
rodillo de realzado 6 rota en sentido de las manecillas del
reloj con el fin de ser capaz de rotar con la red multicapa
101. El rodillo de aplicacién de tinte 9 rota en el sentido
contrario a las manecillas del reloj con el fin de ser capaz

de rotar ccn el rodillo de realce 6.

El rodillo de realce 6 tiene un patrén tridimensional de
porciones levantadas alternantes, en la forma de macro
porciones 10a, y macro porciones descendientes 1ll. Las macro
porciones elevadas 10a son puestas en contacto con el rodillo
de aplicacién de tinte 9 de tal forma que se aplica el tinte
al rodillo de realce 6 solamente en las partes superiores 13

de las macro porciones levantadas 10a. El1 dispositivo de
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aplicacién de tinte 7 comprende una hoja doctor 17 que actida
sobre el rodillo de aplicacién de tinte 9. Cuando el rodillo
de aplicacién de tinte 9 rota en el bafio de tinta 8, la tinta
es aplicada a la superficle del rodillo de aplicacién de
tinte rotante 9 en la forma de una capa de tinte l2a. La hoja
doctor 17 asequra que la capa de tinte l2a permanezca en el
grosor deseado en virtud de la hoja doctor 17 que esté
dispuesta a una distancia de la superficie del rodillo de
aplicacién de tinte 9 que corresponde al grosor deseado de la
capa de tinte 1l2a. El1 grosor de la capa de tinte 1l2a
determina que tan gruesa es la capa de tinte 2l1b aplicada a
las partes superiores 13 de las macro porciones levantadas
10a. El dispositiveo de patré4n también puede consistir de otro
dispositivo adecuado para el propésito, por ejemplo rodillos

de gravado.

La figqura 1 muestra qgue la primer capa 2 es puesta en
contacto con la parte superior recubierta de tinte 13 de una
macro porcién levantada 1l0a. En conjunto con la primer capa 2
que entra en contacto con la parte superior de cubierta de
tinte levantada 13, la red multicapa 10i pasa a través del
dispositivo ultrasénico 5. El dispositivo ultrasénico 5 actda
con ondas ultrasénicas en la direccién de las macro porciones
levantadas 10*® de una manera conocida. Las ondas ultrasénicas
actGan sobre el material en la red multicapa 101 de tal forma
que la temperatura se incrementa y los materiales
térmicamente influenciables se funden, surgiendo una

fundicién entre las capas 2, 3. De acuerdo con la invencién,

7/
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la primer capa 2 y/o la sequnda capa 3 contienen suficientes

materiales térmicamente unibles para que surja la fusién.

El fundido da origen a puntos de unién 15a entre las capas 2,
3 que conecta las dos capas. Los puntos de unién 15a, junto
con las macro porciones levantadas 10a, a su vez dan origen a
las &dreas de unién 15d siendo formadas de tal menara que

ellas coinciden con los puntos de unién 1l5a.

El dispositivo ultrasénico 4 estd ubicado de tal forma que su
cuerno activo actia como una presidén de contacto contra la
red pero a una distancia de las partes superiores 13 de las
macro porciones levantadas 1l0a. la distancia entre el cuerno
y las partes superiores 13, junto con la frecuencia a la par
opera el dispositivo ultrasénico 5, influencia en el material
de una manera conocida de tal forma que surgen los puntos de

unibén 1l5a y las &reas de unién 15b.

Los puntos de unidén 15a y las &areas de unién 15b forman un
macro patrén tridimensional (ver figura 5) en la red
multicapa 101. El1 drea de unibén 15b tiene preferiblemente un
disefio que corresponde al disefio de la parte superior 13 de
la macro porcién levantada 10a. Los puntos de unién 15a
también tienen una apariencia la cual, en la direccién de
viaje de la red, corresponde a la parte superior 13 de la
macro porcién levantada 1l0a. El1l grosor de punto de unién
puede variar dependiendo de las caracteristicas del

dispositivo ultrasénico 5 y también del material en las

7z
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varias capas. Grosor significa una extensién fundamentalmente

en angulos rectos con la direccién de viaje de la red 101.

La figura 1 muestra que el macro patrén tridimensional 15b es
formado solamente en la primer capa 2, pero en el capa actual
la segunda capa 3 también se suministraria con un clerto
caridcter tridimensional por que los puntos de unién 15a
arrastran el material en las dos capas 2, 3 Jjunto con los
puntos de unién. La racién para el macro patrén
tridimensional 20, 21 es mostrada en la forma de A&reas de
unién 15b solamente en la primer capa 2 es que las macro
porciones levantadas 10a de rodillo de realce 6 junto con los
puntos de unién 15a entre las capas 2, 3 da origen a un

patrén tridimensional claro en la primer capa 2.

La figura 1 muestra que las partes superiores recubiertas con
tinte 13 llevan contra la primer capa 2 al mismo tiempo que
el dispositivo ultrasénico 5 actia sobre la red multicapa
101. Al mismo tiempo que los puntos de unién 15a y las é&reas
de unién 15b se forman, las partes superiores recubiertas de
tinte 13 se llevan contra las Areas de unién 15b. Las 4reas
de unién 15b son por lo tanto entintadas al mismo tiempo en
que son formadas, siendo formadoe un macro patrén

tridimensional entintado 120.

El método mostrado en la figura 1 da origen a un punto de
unién 15b entre la primer capa 2 y el Adrea de unién 15b en la

segunda capa 3 que tiene una apariencla que corresponde con

W
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la forma de 1la parte superior 13 de la macro porcién
levantada 10a. El1 método de acuerdo con 1la invencién
suministra mas aun un entintado 14 del area de unién 15b que
también corresponde con la forma de la parte superior 13 de
la macro porciédn levantada 10a. E1 método produce por 1lo
tanto un entintado y realzado distinto y claro de una red
multicapa 101 en la forma de un macro patrén tridimensional

entintado 120.

La figura 1 muestra que la parte entintada 14 de la primer
capa 2 tiene entintada el punto de unién 1l5a y el A&rea de
unién 15b. Dependiendo de las propiedades del material de la
red, las propiedades del tinte y las propiedades del fundido,

las partes o el fundide completo pueden ser entintados.

Una ventaja de utilizar ondas ultrasbénicas es que el fundido
surge en la capa limite entre los materiales y se esparce
desde alli. Dependiendo las propiedades del material, 1la
presién entre el dispositivo ultrasénico y las macro
porciones levantadas, y la frecuencia de 1las ondas
ultrasédnicas, puede surgir por lo tanto un fundido en la red
unida, donde el fundido pasa a través de ninguna, o solamente
una de las superficies de la red. Este produce un producto
mids suave y mejor en la medida en que el fundido solidificado
no estid presente en la superficle y no puede irritar un

usuario.
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La figura 2 muestra otra modalidad de la invencién, donde el
dispositivo de unién 4 consiste de un dispositivo ultrasénico

5 y la red 1 consiste de solamente 1 capa 2b.

El método de acuerdo con la invencién descrita en la figura 1
con entintado y realzado simultanea también funciona sobre
una red 1 que consiste de una capa 2b..En la modalidad de
acuerdo con la figura 2b, el dispositivo ultrasénico actta
sobre las partes superiores recubiertas de tinte 13 de macro
porciones levantadas 10a, surgiende un fundido dentro de 1la
capa al mismo tiempo en que tiene 1lugar el entintado. El
fundido también surge en los puntos de unién 15a y en las
dreas de unién 15b, exactamente como en el caso de la red

multicapa de acuerdo a la figura 1.

La diferencia entre una red multicapa y una red que comprende
una capa 2b es que los puntos de unién 15a en la red
multicapa surgen de las capas, mientras que los puntos de
unién en la red 1 que comprenden una capa 2b surgen dentro
de la capa 2b. Los puntos de unién 15a en la figura 2 sin
embargo dan origen al mismo tipo de &rea de unién 15b que en
la figura 1, cuyas areas de unién 15b a su vez dan origen a

un macro patrén tridimensional.

La figura 2 muestra que el entintamiento de las &reas de
unién 15b tiene lugar al mismo tiempo que la formacién de los
puntos de unién 15a en las &reas de unién 15b. La figura 2

muestra que las partes de entintadas 14 coinciden con las
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dreas de unién 15b de tal forma que el patrén tridimensional
entintado 120 se forma. El entintamiento de la red ha sido
discutido en detalle en relaciétn con la descripcién de la
figura 1 y también aplica en el caso de una modalidad de

acuerdo con la figura 2.

La figura 3 muestra diagramaticamente un dispositivo para
llevar a cabo el método de acuerdo con una mecdalidad de la
invencién. En la figura 3, el dispositivo de uncién 4
consiste de un rodillo de soporte 16 que presiona una red
multicapa 101 contra las partes superiores 13 de las macro
porciones levantadas recubiertas de tinte 10a en una linea de
presién. En otros aspectos, los dispositivos y capas
mostrados en la figura 3 corresponden a los dispositivos y

capas mostrados en la figura 1.

El rodillo de soporte 16 y el rodillo de realce 6 presionan
la red multicapa 101 juntas de tal forma que tiene lugar un
incremento de temperatura y se origina fundido. Como en la
modalidad descrita en la figura 1, el fundido se forma en los
puntos de unién 1l5a entre la primer capa 2 y la segunda capa
3. Como en las modalidades previamente descritas los puntos
de unién 15a dan origen a Areas de unidén 15b que a su vez dan
origen a un macro patrén tridimensional. El1 tinte de las
partes superiores de las macro porciones levantadas
recubiertas de tinte 10a entinta las &reas de unién 15b de la
misma forma gque se describié previamente, siendo formadoe un

patrén tridimensional entintado 120.

6
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El fundido en la modalidad descrita en la figura 3 puede
tener una extensién a través de dos capas de tal forma que el
tinte se pueda mezclar completamente o parcialmente en el
fundido, teniendo lugar un realzado con entintado distinto de
la red multicapa 101 en los puntos de unién 15a. El rodillo
de soporte también se puede utilizar sobre una red que

consiste de una capa, como se describi¢ en la figura 2.

El rodillo de soporte 16 puede ser caliente o frio
dependiendo de qué es mids ventajoso considerando la seleccién
de material en la red multicapa 101. El rodillo de realce 6
puede miAs aun ser caliente o frio dependiendo de la seleccién
de material en la red multicapa 10l. En la medida en que la
técnica de rodillo descrita da origen a calentar lo gue emana
de los rodillos, el fundido, es decir el punto de unién, es
visible en al menos ese lado de las red donde ha sido

aplicado un rodillo caliente.

La figura 4 muestra una modalidad de la invencién donde las
partes superubres 13 de las macro porciones elevadas 10a
comprenden una superficie topografica que comprenden micro
porciones elevadas 10b. La figura 4 muestra un agrandamiento
de dos macro porciones levantadas 1l0a y una macro porcién mas
baja 11. De acuerdo con la idea de la invencién, las partes
superiores 13 de las macro porciocnes levantadas 10a, cuyas
partes superiores consisten de las micro porciones levantadas

10b en dicha modalidad, son recubiertas de tinte. Las micro

77>
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porciones levantadas 10b son por lo tanto recublertas de
tinte y dan origen a micro patrones (ver figura 5) en el
macro patrén anteriormente mencionado de tal manera que el

macro patrén entintado tridimensional se vuelve visible.

Las micro porciones levantadas 10b pueden ser designadas de
cualquier manera conocida, por ejemplo en la forma de
elementos cilindricos, elementos rémbicos, elementos en forma
de ondas etc. La figura 4 muestra micro porciones levantadas
en la forma de elementos cillindricos 24 sobre una macro
porcién levantada 10a y micro porciones levantadas en la
forma de elementos con formas de onda 25 en la otra macro
porcién levantada 10a. Las macro porciones levantadas pueden
por lo tanto ser designadas de diferentes maneras con el fin

de producir diferentes tipos de macro patrén en la red.

Cuando se forma el macro patrdén, este es normalmente el caso
de que el tinte se esparza entre las micro porciones
levantadas 10b y genere una distribﬁcién relativamente
uniforme del tinte sobre el macro patrén completo. También
puede ser el caso de que solamente las micro porciones
levantadas 10b sean recubiertas con tinte, el macro patrén
consiste de un nimero de micro patrones gque crean una
impresién visual de entintado uniforme del macro patrén para
un observador cuando el observador estd localizado a una

clerta distancia del patrén.

27/
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Las micro porciones levantadas 10b pueden dar origen mas ain
a micro porciones de unién y a micro 4reas de wunién
tridimensional que coinciden con 1las microe porciones
levantadas de la misma forma en que las macro porciones
levantadas dan origen a los puntos de unién y a Areas de
unién tridimensional. En tales casos, los puntos de unién
consisten de un nimero de micro puntos de unién y las &areas
de unién tridimensional del mismo nimero de micro &areas de

unién tridimensional.

En los casos donde no existe micro porciones levantadas, el
macro patrén consiste por supuesto del 4&rea de unién
tridimensional, con el tamafio que se corresponde con el
tamafio de la parte superior de la macro porcidén levantada. En
este caso, el entintado de los puntos de unién y las adreas de
unién tridimensicnales serdn uniformemente distribuidas sobre

el macro patrén completo.

La figura 5 muestra diagramAticamente un producto/red 18 con
un patrén de producto 19 de acuerdo con la invencién. El
patrén de producto 19 comprende macro patones 21, 21 y micro
patrones 22, La figura 5 muestra un macro patrén oval 20a,
20b y un macro patrén rectangular 2la, 21b. Los macro
patrones indicados por 20a y 2la son entintados y representan
unos macro patrones tridimensionales entintados con los
cuales se relaciona la presente invencién. Los macro patrones
indicados por 20a y 21b no estidn entintados y representan

macro patrones tridimensionales que surgen por cuenta de la

7%
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formacién de los puntos de unidén en las é&dreas de unidn
descritas en relacién con las figuras 1-3 donde no ha tenido

lugar el entintado de las Areas de unién.

Los varlos macro patrones 20a, 20b, 2la y 2l1b juntos dan
origen al patrén del producto 19. El patrdén del producto 19
puede por lo tanto ser seleccionado para consistir completa o
parcialmente de macro patrones entintados indiferentes

disefios.

La figura 5 también muestra micro patrones 22 en el macro
patrén. Los micro patrones 22 consisten de puntos negros en
los varios macro patrones 20a, 20b, 2la y 21b y pueden ellos
mismos, como los macro patrones, ser entintados o no

entintados.

El método no estads limitado a aquel que ha sido descrito en
las modalidades anteriores si no que puede variar dentro del
alcance de las reivindicaciones de patente que la acompafian.
Por via de ejemplo, s8se puede mencionar que la presente
invencién puede ser utilizada para la formacién de un patrén
de producto gque comprende un nimero de diferentes macro
patrones tridimensionales entintados y mé&s atn un namero de
macro patrones tridimensionales que no son entintados. Los
macro patrones pueden tener diferentes colores y diferentes
apariencias. Una ventaja de la presente invencién es que el
dispositivo de patrén puede de una manera simple ser

recubierto con tinte sobre diferentes partes y con diferentes
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colores, el método descrito anterliormente suministra un

patrén de producto que es exacto y claro para un observador.

Otro ejemplo es que el recubrimiento de tinte de las partes
superiores puede tener lugar mediante polvo de entintado que
es aplicado a 1las partes superiores por via de campos
electrostaticos. Otra alternativa para recubrir con tinta las
partes superiores puede ser introducir una tira de tinte o
una capa coloreada junto con la red, que le imparte color a
la red en aquellas partes de la red que entran en contacto

con las partes superiores.
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REIVINDICACIONES
1. El método para produccién de un macro patrén

entintado tridimensional (20, 21) en la red (1, 101}
de material flexible en forma de red, cuyo método
comprende al menos partes de un dispositivo de patrén
(6), que tiene un macro patrén tridimensional de
macro porciones levantadas alternantes y macro
porciones descendientes o mids bajas (10a, 11 ),
estando siendo puesto en contacto con el dispositivo
de aplicacién de tinte (7) de tal forma que el tinte
es aplicado al dispositivo de patrdén (6) solamente a
las partes superiores (13) de las macro porcilones
levantadas (10a), siendo la red puesta en contacto
con las partes superiores (13) de las macro porciones
levantadas recubiertas de tinte (10a) de tal forma
que el entintado de la red tiene lugar en un macro
patrén entintado que se corresponde con el disefio de
las partes superiores de las macro porclones
levantadas (10a), cuya red es puesta en contacto con
un dispositivo de unién (4) que forma puntos de unién
{15a) en la red y también &dreas de unién
tridimensional {15b)} coincidentes con los puntos de
unién (1l5a), caracterizado porque el dispositivo de
unién (4) es hecho, en interaccidén con las partes
superiores recubiertas de tinte (13) de las macro
porciones levantadas (l0a), para formar los puntos de

unién (1l5a) y las areas de unién tridimensional (15b)
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al mismo tiempo que las 4reas de unién (15b) y/o los
puntos de unién (15a) son entintados, siendo formado
el macro patrén entintado tridimensional (20, 21) en

esta operacién.

2. El método de acuerdo a la reivindicacién 1, donde la
red (1) consiste de una red multicapa (101} que
comprende la primera capa (2) y la segunda capa (3)
de material flexible en forma de red, la primera capa
(2) siendo puesta en contacto con las partes
superiores (13) de las macro porciones levantadas
recubiertas de tinte (10a), cuya primer capa (2) esté
conectada a la segunda capa (3) de tal forma que los
puntos de unién (l15a) son formados entre ellas,
caracterizado porque el dispositivo de unién (4)
forma los puntos de unién (l5a) al unir la primera
capa (2) y la seqgunda capa (3) en interaccién con las
partes superiores recubiertas de tinte (13), de cuya
manera la red multicapa (101) es provista con el
macro patrén tridimensional (20, 21) donde las &reas
de unién (15b) y/o los puntos de unién (15a) son

entintados.

3. El método de acuerdo a la reivindicacién 1 o 2, en
donde las partes superiores de las macro porciones
levantadas comprenden una superficle topografica que
comprenden micro porciones levantadas (10b),

caracterizadas porque las micro porciones levantadas
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(10b) son recubiertas con tinte y dan origen al macro

patrén entintado tridimensional (20, 21).

4. El método de acuerdo a una cualquiera de las
reivindicacliones precedentes, caracterizado porque el
dispositivo de ©patrén forma el macro patrén

tridimensional por medio de un rodillo de realce (6).

5. El método de acuerdo a una cualquiera de las
reivindicacliones precedentes, caracterizado porque al
menos partes de la red comprenden material

térmicamente unible.

6. El método de acuerdo a la reivindicacién 5,
caracterizado porque el dispositivo de unién (4)
forma puntos de unién (15a) por via de un fundido en
la red mediante el uso de un dispositivo ultrasénlco

(5}

7. E1 método de acuerdo a la reivindicacién 6§,
caracterizado porque el dispositivo ultrasénico (5)
se hace operar con una frecuencia por encima de los
18 kHz, preferiblemente en el rango de 20-60 kHz, y

mas ventajosamente en el rango de 20-40 kHz.

8. El método de acuerdo a 1la reivindicacién 7,

caracterizado porque el dispositivo de unién (4)
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forma puntos de unién (15a) en la red (1) por via de

una fusién por el uso de un rollo de soporte (16).

9. El método de acuerdo a una cualqulera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado porque el
entintado tiene lugar por medio de un tinte no

adhesivo.

10. La red (1, 10l1) de material flexible en forma de red
con un macro patrén entintado tridimensional (20,
21), cuya red comprende macro patrones entintados,
cuya red comprende mds aun puntos de unién (l1l5a) y
dreas de unién tridimensional (15b) que coinciden con
los puntos de unién (l1l5a), caracterizado porque los
puntos de unién (15a) consisten de un fundido
solidificado proveniente de wun material unido
producido mediante un dispositivo de unién (4) en
interaccién con las partes superiores (13) de 1las
macro porciones levantadas (l0a), de un dispositivo
de patrén (6), cuyas &reas de unién (15b) y/o los
puntos de unidén (15a) son entintados con un tinte por
via de las partes superiores (13} de 1las macro
porciones levantadas (10a) al mismo tiempo que los
puntos de unién (15a) se forman, en macro patrén
entintado tridimensional (20, 21) siendo formado en

esta operacién.
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11. La red de acuerdo a la reivindicacién 10,
caracterizada porque el macro patrén tridimensional
{20, 21) consiste de un ntGmero de micro patrones
(22), el dicho micro patrén (22) ha sido aplicado a
la red (1) por via de micro porciones levantadas
(10b) localizada en las partes superiores (1l3) de las

macro porciones levantadas (10a).

12. La red de acuerdo a la reivindicacién 10 u 11,

caracterizada porque el tinte es no adhesivo.

13. La red (1) de acuerdo a una cualquiera de las
reivindicaciones 10-12, la red (1) consiste de una
red multicapa (101) que comprende la primera capa (2)
y la segunda capa (3) de material flexible en forma
de red, cuya primer capa es entinfada por via de las
partes superiores (13)de las macro porciones
levantadas (10a), y esta conectada a la segqunda capa
(3) por via de los puntos de unidn caracterizada
porque los puntos de unién fueron formados por el
dispositivo de unidén (4) que une la primera capa (2)
con la sequnda capa (3) en interaccién con las partes
superiores recubiertas de tinte (13), al mismo tiempo
que las Areas de unién (15b) y/o los puntos de unién
(15a) fueron entintados, de cuya forma el macro
patrén tridimensional (20, 21) fue obtenido en la red

multicapa (101).
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14. La red {l) de acuerdo a una cualquier de las
reivindicaciones 10-13, caracterizada porque la red

comprenden material térmicamente unible.

15. La red (l) de acuerdo a una cualquier de las
reivindicaciones 10-14, caracterizada porque el
fundido fue producido por medio de un dispositivo

ultrasénico (5) o en una linea de presién.

16. La red (1) de acuerdo a una cualquier de las
reivindicaciones 10-15, caracterizada porque el tinte
en los puntos de unién (152a) se fija en los puntos de

unién (15a) per via de fundido.

17. El1 dispositivo (23) para la producciédn de un macro
patrén entintado tridimensional (21, 22) en una red
(1) de material flexible, cuyo dispositivo (23)
comprende un dispositivo de patrén (6) que tiene un
macrc patrén tridimensional de macro porciones
alternadas alternantes (10a) y macro porciones mis
bajas (l1l), el dispositivo (23) comprende mAs aun un
dispositivo de aplicacién de tinte (7) dispuesto con
el fin de aplicar un tinte solamente a las partes
superiores (13) de las macro porclones levantadas
(10a), el dispositivo de patrén estando dispuesto con
el fin de entintar la red con el macro patrén
entintado (21, 22), cuyo dispositivo (23) comprende

mids aun un dispositivo de wunién (4) que esté
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dispuesto con el fin de formar puntos de unién (15a)
en la red {l) y también Areas de unién tridimensional
(15b)} coincidentes con los puntos de unién (15a),
caracterizada porque el dispositivo de unién (4)
estdn dispuestos con el fin de, . en interaccién con
las partes superiores recubiertas de tinte (13) de
las macro porciones levantadas (l0a), formar los
puntos de unién (15a) y las &reas de unién
tridimensional {15b) al mismo tiempo que las Areas de
unién (15b) y/o los puntos de wunién (15a) son
entintados, el macro patrén entintado tridimensional

{20, 21) siendo formado en esta operacidén.

18. El1 dispositivo (23) de acuerdo a la reivindicacién
17, donde la red consiste de una red multicapa (101}
con una primer capa (2) y una segunda capa (3) de
material flexible en forma de red, la primer capa (2)
siendo conformada con el fin de ser puesta en
contacto con las partes superiores (l3)de las macro
porciones levantadas recubiertas de tinte (10a), cuya
primer capa (2)estd dispuesta con el fin de, en el
dispositivo de unién (4), ser conectado a la segunda
capa (3) en los puntos de unién (15a) entre ellos,
caracterizada porque el dispositivo de unién (4)
forma los puntos de unién al unir la primer capa (2)
a la segunda capa (3)en interaccién con las partes
superiores recubiertas de tinte (13), de cuya forma

se suministra la red multicapa (101).con un patrén
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tridimensional de las 4reas de unién (15b) y/o los

puntos de unién (15a) son entintados.

19, El1 dispositivo (23) de acuerdo a la reivindicacién 17
© 18, donde 1las partes superiores de las macro
porciones levantadas comprenden una superficie
topografica que comprende micro porciones levantadas
(10b), caracterizadas porque las micro porciones
levantadas (10b) estidn dispuestas con el fin de re
recubiertas con tinta y dar origen a un macro patrén

entintado tridimensional (20, 21).

20. El dispositivo (23) de acuerdo a una cualquiera de
las reivindicaciones 17-19, caracterizado porque el
dispositivo de patrén comprende un rodillo de realce

(6).

21. El dispositivo (23) de acuerdo a una cualquiera de
las reivindicaciones 17-19, caracterizado porque al
menos partes de la red comprenden material

térmicamente unible.

22. El dispositivo (23) de acuerdo a una cualquiera de
las reivindicaciones 17-19, caracterizado porque el
dispositivo de unién (4) comprende un dispositivo

ultrasédnico (5).
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23. El dispositivo (23) de acuerdo a la reivindicacién
22, caracterizado porque el dispositivo ultrasénico
(5) estd dispuesto con el fin de operar con una
frecuencia por encima de los 18 kHz, preferiblemente
en el rango de 20-60 kHz, y mAs ventajosamente en el

rango de 20-40 kHz.

24. El diepositivo (23) de acuerdo a una cualquiera de
las reivindicaciones 17-21, caracterizado porque el
dispositivo de unién (4) comprende un rodillo de

soporte (16).
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Doctor (a)

FERRERO EMILIO
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Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de
la Decislén 486 de la Comipién de la Comunidad Andina, articulo 27 del Tratado de
Cocperacién en Materia de Patentes (PCT), regla 51 bis del Reglamento y Circular
Gnica de la Buperintendencia de Industria y Comercio, se le comunica que:

1. La 8olicitud no contiene la copia del documentc en que consta la cesiém del
derecho a la patente del inventor al solicitante o a su causante. (Art. 26-k}
Decisisn 486.

En cumplimiento de lo dispuesto por el articulo 39 de la Decisién 486, se le
requiere para que dentro del término de dos meses siguientes a la fecha de
notificacitn del presente oficio, complete los requisitos anteriormente enunciados.
En casc de no dar cumplimiento al presente requerimiento, 1la solicitud se
considerari abandonada y perderi su prelacidn.

Notifiquese el presente oficig
e), del capitulo quinto del

ALIX CARMENZA CHBPEDES DE VERGEL
Jefe de la divikién de Nuevas Creacicnas

qnforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal
tulo primero de la Circular Unica No.10 de 2001.

requerimiento fue notificado por fljacién en 1lista de






