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Industria y Comercio s el o
SUPERINTENDENCIA ,M:":a:;’:}"lhﬂm ™
in X29 nmm Mﬁhﬂl PN
L
FORMULARIO UNICO DE SOLICITUD DE PATENTE
PCT
ENTRADA EN FASE NACIONAL
SOLICITUD DE:
@ X Patents de Invencion. [ Patente de Modelo de Utilidad.
[ capitulo !. Capitulo |l.
IDENTIFICACION
Nombre; SCA HYGIENE PRODUCTS AB
SOLICITANTE |sociedad constituida y existente bajo las|] C.C. O NIT O
leyes de Suecia.
(") Direccién: S-405 03 Goteborg, C.E. | Otro 1
Suecia.
Domicilio: Goteborg, Cual
Suedia. NGmero
IDENTIFICACION
Nombre: EMILIO FERRERO .
REPRESENTANTE | Direccion:  Camera 4. No. 72-35 c.C. NIT L]
O APODERADO i Teléfono: 347 38 11 CE D Otro O
Fax: 21792 11 -
E-mall: slientes@camyp.com, Cual
Domicilo: ~ Bogotd, Colombia. Nimero 438.018 T.P31.820
@ 1. Anders ANDERSSON 2. Anna MANSSON
Skeppargrand 4A, Pinnharvsgatan 4D,
INVENTOR (ES) ma{ﬂ Stenungsund, g:;‘}:T Mbindal,
(72) 3. Eva-Ll SAARVALI 4. Wolfgang HOF
Bjornasgatan 5, Torowstrasse 87,
$§-428 53 Vastra Frolunda, 60486 Frankfurt/Main,
Suecia. Republica Federal de Alemania.
6. Ferdinand HEIN
Zelistoffstrasse 3,
88305 Mannhein, .
Regublica Federal de Alemania.
@ PCT (86)
Solicitud Internacional No. PCT/SE2003/001987 Fecha: 17 de diciembre de 2003
Publicacion Internacional No. WO 2004/058560 A1 Fecha: 8 de julio de 2004
@ Titulo (54)
METODO Y DISPOSITIVO PARA PRODUCIR UNA HOJA CONTINUA IMPRESA DE
- MULTICAPAS DE MATERIAL FLEXIBLE, TAL COMO PAPEL Y MATERIAL NO
TEJIDO, Y MATERIAL DE MULTICAPAS PRODUCIDO POR EL METODO

o Clasfficacién Internaclonal (51) B31F 5/04

Prioridad | (33) Pals de Origen (32) Fecha (31) Nimero de Solicitud
sikd no[d SE. 19 de diciembre de 2002 0203847-9

-
o Comprobante de pago No.: 05 — 48.0 Fecha: 21 de junio de 2005
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An x s:

Comprobante de pago de |a tasa de presantacién de la solicitud por $ 422.000.00.

[J  comprobante de pago por reivindicacién de prioridad.

p;zt_amento que acredita la existencia y representacién legal cuando el solicitants sea persona
juridica.

Bd  Poderes, sifuere el caso.

X Documento de cesidn del inventor al solicitarte o a su causante.

O Declaraciones.

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

Traduccién de la solicltud internacional al castellano. (Resumen, descripcion, relvindicaciones,
dibujos)

Copia del examen preliminar efactuado por la IPEA.

Traduccion del examen preliminar efectuado por la IPEA. (Anexos)

O De eer el caso, copia del contrato de acceso.

O De ser el caso, documento que acredits la licencia o autorizacién de ueo de conocimientos
tradicionales de las comunidades indigenas.

[0  De serel caso, certificado de depdsito del material bioldgico.

Arte final 12x12

O De ser el caao, informacién sobre otras solicitudes de patente o titulos obtenidos en el extranjero
por el mismo titular o su causants, relacionadas parcial o totaimente con la invenclén de esta
solicitud.

X Otros (Ver hoja con documentos anexos)

@ T

Solicito la concesién de 1a patente,
NOMBRE: FERRER
FIRMA : ég_,

C.C. 438.019 de Usquén T.P. 31.929

MRE/mm-d-1217




REPRESENTACION Y PODER

For patents, utility models, industrial designe,
hldemnrh,mpudn_lm__trpdemhm

e p =

Para patentes, modelos de ufilidad,
industriales, marcas: de fibrica, - nombres
comerciales, ensefias, lemas comerciales.
REPRESENTATION AND - EE P4 YA
POWER OF ATTORNEY L Casd

I (we), the underaigned /Yo (nosotros), abajo firmado (s)
SCA HYGIENE PRODUCTS AB

of/domiclllado () en$405 03 Goteborg,

SWEDEN

&r ol Emmh nombramos a EMILIO FERRERO, IE 31929;
PERDOMO&-. Bﬂlé- LUZ CLEMENCIA DE PAEZ,
a-.zsss GERMAN CAVELIER, tpa. 832, en ln
rera 42°'N® 7235, B Colombia, en obedecimianto a lo
dispuestc en el 1°4d
Comercio, al ro como principal y los damés como
suplentes, en su orden, como mis (nuestros) representantes en
o8 los asuntos de pro industrial con faculiad parm
recbir notificaciones 'y nombrar apoderados judiclales o
ext iciales. El primwar re te suplente reemplazard al
=in onulodomnndnolmpglmmtohmponlo
in de aquél La misma regla se aplicarf cuando el
ndo represantante suplente I:nd- reemplazar af primero,
o el tercero al segundo. En cascos, el representante

' _gﬂndpl,oclprlmnm,ongundn suplente, en su caso, o ambos,
& oclar no

~ medlante declaraclin autenticnda

roplatad
| S

arin su intenclén de ia representacién
r Notario Pdblico en
S0 Colombia: o of exiranferoy y of ve abice de tovsellammto:

] en e ro; e¢ bratare nto,
con el certificado vo. 91 l’l;unn de los nombrados fallare
definitivamente, el te bomard su luzr. Cuando cosars Ia
ausencia o impedimento del representan pdndlnl. o de su
pdmmongundoluph'sm,en-uun,pod r o]-lrmh
uprmuddn,enauo unw u obros n al caso,
asumifndola por el solo hecho de - en ese
momanto ¢l ¢jercicio de le representacién por el primero,
segtindo o tercer suplente en su caso.

Ademéfa, conflero (conferimos) poder a los os arriba
rados, obtener la proteccln de ml (nuestra)
ustrial y contra la competencla » cuyo
autorizo a los dichos apoderndos para que me

(nos) representen ante wlera entidedes o pemonas,
¢jerzan 0 no Juilsdiccldn, es lmants ante las del orden
admintstrative, contenel inistrativo y judidsl, as{ como
tribunales de arblimmento, en todo o concerniante a los
ilentes asuntos: a) Obtencién de patentes de Invancién,
los de utilidad, y diseflos Industriales; el de
marces de fibrica, colectivas, defensivas, de servico, lemas
romerclales, nombres comarclales, ensefias, variedades
vegetales y denominaclones de origen; su renovacién, traspaso,
camblo de nombre o domicllio, cancelacidn voluniars; 'y el
tegistro de licencias de uso de esos derechos; b) Las acclones de
compstencia dasleal, 6n del consumidor, o ones u
cbeervaciones, cance administrativa y nulidad,
maedides cautelares, concesin de licencins, la tutele, In
proteccién de secretos Industriales, y en genenal los juicios
civiles, penales, administrativos o contencioso-administrativos
relaclonados con estos derechos; acconss y procesos que
promovamos © se nos promieyan. Y para q|u| m tndm‘iol
asuntos arriba determinados, puedan sustitulr este mandato,
tnnllal:, concillar, admitir ios hechos del proceso, desistir,
oﬂuncn , reclblr, renunciar, y retificar los actos de agsntes

Given and signad this/Dedo y firmeda hoy _§ fes
Gothenburg 19 February 1999 % B

oF the Combmerea ‘é"ﬂ.“:o"""...ﬂg"'w B LIS FERRERO,
of t t
B ?’Em ml‘:l:d VELIER, a32,
[} .
Colombia, th?:lnt .

principal and the others as alternates, in the order of their
[ ]

alternate representative is to replace the one, or whan e
sﬂ;!r:h;uphalhcﬂnlwimnddmh:h?drg;lr
L tham, sscond. In such cases,
mﬂlﬂlﬂ"&ﬂﬂu firat or sacond llhrnltulnl:luh? hﬂ. or
of them, ehall state their intention not to ) \
represaniatives through a declaration given befors a N;
Tublic In Coloiuble, vt buforw a INu ot another Public .
or a Colombian Consul abroad; and In case of Im; t, the .
appropriate certificate shall suffice. If any of the ap
were to ba definitely absent, the following alternate shyil take
his placs. When the absence or impediment of the principal
represeniative, or of the Arst or second alternate in thelr turm
conses, the representation can be taken again in theirsequance,
by the prindipal, the first or second alternate depe: on cuse,
and the mere fact or its axercise will suffice, The exercise of the
rapresentation by the first, second or third alternates In thaelr
turn shall end at such tims.

In additon, we a Power of Attorney In favor of the

grant
bove-namaed atto t-law o0 that they may obkain the .
> Toon y l.n:i Inst the

protection of my (our) industrial aga
unfalr competition, for which m [ {we) authoriza the saki
attorneys to re t me (us) any authorities or e,

with or without jurisdiction, spadngr those acdministrative,
:administrative contentious and judiclel, as well as before
Arbitration Court, In all matters conumlnﬁ the following: a)
Qbtalnment of patents, utility models and industrial designe;
the registration of trademarks, collective, defenaive and service
marks, slogans, commarcial names, tracde amblams, vegetal
varietles and denominations of origin; It renewal, assignment,
chmguo‘.’f name or domiclle, volun cancellation; and the
n&h n of Heenses of use of the above rights; b) Actions of
unfalr competition, protection to the consumar, oppositions or
gmbnml vations, ndmlnhtnﬂ? &E:Irt h.mweldl;a lon.hnulll ;

i ran o t [ | n r writ
ma 1.l:mt'h|s :lc‘&m of trade secrets, and in general the
civil, penal,, and.sdn raive relating tothoaﬁ'ﬂwb;
actlons an 1t oraE

that in all eheibbvwrmaite o

Attorney, qoifiProliifibd tiitien tpte Sadwdinshg facts of the case,
desist, ‘ acts done by
represanta

.07199

B a NMaSITELOD

In/en

4 A%

Bengt Forshult

] Head of Patent
P FODERE- Iy (MINLTA gz -atent Department
r— a8 -
o R=

wor]
=¥
3L
‘=E

SCA Hygiene Products AR



LEGALIZACION, ., LEGALIZATION »
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Bl Sefior Cénsul de Colombis debe expedir un certificndo The Colombia Consul L o coneubal el

aE -p. . e

; 17
£ ]

R consular sobre (1) la existancia de Ia'co I.IIOIOIE the existence ‘of the com , Which the
} ol podu-,”m :&2 dota lcjnm ﬂl.:fo:jlb m.h'r;h ;.l:th n Powdhhg;-lﬁmy, .ﬂnil g;! th!:t :' {chuf"’ol; \ '::tE:
- peBo el poder estin autorizadas com pemeons axbkey
r dn:;tgul:lommmquumnumnd&hg‘nCMh ngr.norf Iturnl{hl:mbﬂudhdnn.'l'omhc i
F prusbas 808 hachos (1), (2) y (3). :m ,t.hc Consul the evidencs to prove the above facts (1), )
3

: " z
F &= TRADUCCION No:(707(99
ksl g MARIA FLVI®A MARVELO
g SE Troductora @ Interprete Ofclal
1. s T\ F™ Inglés - Espofiol - Inglés

v L o = Rss. No. 2879 Min. Justicla

[ 23 B av SRF .

5 e 8 tﬁ-undersizned-. RICKARD STRUM, Hotary Public of Gothenburg,

g eddn, do hereby certify,

E’ . that Bengt Forshult

[:,, has personally signed this document overleaf, and

according to a Power of Attorney, dated 1998-08-11, signed by
GUNNAR ANDERSSON and SVEN-ERIK WINLUF, who are duly authorized
-c %P 8ign jointly for and on behalf of
#CA HYCIENE PRODUCTS AKTIEBOLAG - Org.No. 556007-2356
%cord:l.ng to a Swedish Certificate of Registration, dated

98-07-20, RBehgt Forslmlt is duly suthorized
document on behalf of the company.

MINISTERIO GE BELACICHES
EXTEQICRES
J30 :
C

ey Baan .c.. P

sue|nRos £
i
oqvo

aaquiyp

Exp.No.: 79234
Pee: SEK 350:=-

5 &
José = ;JJ
No.
The Miniatry for Forelgn . lE—'—J
Affairs in Stockholm, hereby L TN v oo W0l 0 8 0 =l
cortflegthat = _ - ~ A S N8 20, i<ip B 4 r!
Mr b bt oo B g gl Ao g 8:i 3
wopary . g B > T w PR 0
‘m-” Ry (D E .N gjglt! E‘b: o 'y
- hes issued ehd signed the B Ticn inh A P o @
foregoing attestation  In his E IR B SR =,
official capacity I YN R - R
- : H A S 3 ~ '.'..‘
v 3 R ¥
Fee Stockhoim this & «/day of - 2

k@ pap 1977
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NOTA PARA EL SENOR CONSUL DE COLOEBIA. los artfculos 65 del C. de'P.C. y 480 del C. de Co,,
si ¢l poderdaiite-ed, ’%wdedad,elSenorCGns debe certificar que tuvo a la vista las p u

cid/quetéférae s objeto social y que quien conflere el poder es su representante;
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EL CONSULADO DE COLOMBIA EN
ESTOCOLMO, SUECIA

Fecha.......... 1998 -n7..0.5..... No: it 280
Previa la confrontacién correspondiente DA
FE de que la firma que aparece en este docu-
mento es similar a la REGISTRADA aqui por

R Ho ANTRN ZSTERRES
&hﬁo&%ﬁh A T

MARIA SMIFHRUED

PAGADO
Impu da Timbre
pareonrevnd Q*L_ ddlnres US$ -if.
os Consulares
r K MAAAN, OR. .. dotares uss 12 0.
43
L5 B3
] a £
i1
2| 82z
0 EE EE
8 > ew
- Bl
24847
i
Hz"

Sy e s @

é’ O BOQOTA, HAGD

GUE L4 -

A FOTOCOPIA COMIZINNG CON EL OIIGINAL

QU HE TENIBD A LA RSTA

» E-

©



. thDUCCIGN OFICIAL No. 17.07/99 preparada por Maria Elvira

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

Ministerio de Relaciones Exteriores.

(A continuaci6én se traducen los sellos y legalizaciones de un
documento escrito en inglés y espaficl, por el cual SCA 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.

1 33 23 3 3% 3]
Yo, el abajo firmante RICKARD é&nﬁm. Notario Pdblico de
Gothenburg, Suecia, por el presente certifico,
Que Bengt Forshult
ha firmado personalmente el documento anterior y
gue de acuerdo con el poder de fecha 1998-08-11, firmado por
GUNNAR ANDERSSON y 'SVEN-ERIK WINLOF, quienes estsn debidamente

autorizados para firmar conjuntamente £

HYGIENE PRODUCTS AKTIEBOLAG - Org.k

Certificado de Registro Sueco de fecha 1998-{._

debidamente autorizado para fiymar dicho do

Gothenburg, 25 de febrero de 1959.
Ex oficio: (Firma llegible), RICKARD STRONM (Sello notarial).
BExp. No.: 79234

Derechos: SEBK 350:-

i

5
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El Ministerio de Relaciones Exteriores en Estocolmo por el
presente certifica que el Sr. Rickard Strdm, Notario PdGblico de
Goteborg, ha expedido y firmado la declaracifn anterior en su
capacidad oficial,

Derechos Estocolmo, 25 de marzo

Kr. 120 PAGADOS de 1999

(Firma ilegible) Inger H8gberg. (Sello en tinta) Ministeri de
Relaciones Exteriores.

(En espafiol) Certificacién de la capacidad legal de Bengt
F rahult 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 R:UEDA, Encargada de las Funciones Consulares. Sello
consular en tinta. Pagados impueato de timbre y derech s

consulares.

(En espafiol) Certificacién de §LEN® vO4wa Hdgberg,
Vnrolia DOMMGIN G0N &),
, ) ' Bompatignnd ALa W
Minieterio de Relaciones Exterione el el 01 de

WEeTLETAS ;
P12 JUL 2005 g
mo bajo el

DN B ERL O
S PR
: qg '}Miu;%h{
»3 4 32015“?? . Iéca?'gada de
!

las Funciones Consulares. Selloc cons)

No. 001329. (Firma) M. Smith.

en tinta. Pagad s

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

o

BT

" - [ —
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- >
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+ el MINISTERIO DE RELACIONES EXTERIORES bajo el No. 119916 del 14

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

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

oficina para su confrontacién.

COLO 11256-801-014-7
Id. 108

Feb. 15/00

W4 VARD
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: oA . | plobil PC
CAVELIER ?
. ABOGADOS
EDIFICIO St3KI
CARRERA &8 ¥* T2-35
BOBOTA, B —COLOMBIA
He-30c
CESION ASSIGNMENT '
Yo, (nosotroa), uhnjo firmado(s) 1 (wa), the undersigned
ArnderS Arderssen Anders Andersson
domicilindo(s) en ﬁg,cgbgrgrar\:l 4 of Skeppargrénd 4
LLYy 3] Sterwrgdund 444 31 STENUNGSUND
Sucaa _Sweden

declaro{umos) bajo juramento ser dnica(s) y
. verdadero(s) inventor(es) de 1n invencién: H‘ﬁ@ \]d’b-
posrtivo Pava Produc r una boja cominue: T
s & multidanal de malenal FleiBle, el como
popel ¥ rerlerial ro Tegiclo y raitedual ek moliis

-

stute(s) under cath to bo sole and trze inventor(s) of the
inventionMethod and device for produc-
ing a multi-ply printed web of fle-
iblYe mETerisl, SUch 38 PEDET or no-
nwovenr—and—muiti-pliy—material

produced by the method

statz an well, that smign without reservations or

r & wheT "
amos) aal mismo dque codo{emos) ¥y
tronsfiero{erimos), sin limitacidn, a favor de la

sociecad D CA Hygicne Producis AB

limitations in favour of

-SCA Hygiene Productsa AB

conatitnida y existente de conformidad con las Joyes
del Batado de

8 corporation constituted and existing in confbrmity
with the lawn of the State of _ Sweden

domiciliadsen_GEYC bo g, Suc cia domicliedin_ Goital E

wdaz los derechos inherentes a dicha invencién y que
la dichs Compafila queda facultada pera solicitar en su
nombre |a patente correspondiente en ls Repliblica de

all rights ivherent o said invention and that the shove
mentioned company heraby is enabled 1o apply, in it
uamo, for the corraaponding patent in tha Republic of

Colombia. Colombis,

Dado y firmad hoy / Given and signad this_ 5™ 84 fp,7] 2005

77
Gl&ias

Firma ndefs Andersson Signature

© CAVELIER ABQGADOS
WPPODRA1- 352 (MINUTA)




CERTIFICADO NOTARIAL (INDIVIDUQ)
A los dias del mes de
de 200 ante mi,
Notario TMblien o Funciomario  Auterizade de

comparecit{aron) personalmentn

a quien(es} doy (b do conocer y me consta qua ex{son) 1a{1)
persona(s) firmante(s) del documanto qua precade, y quion(es)
tienn(n) capacidod legal para atargarie

Notario Piblico o Funcionario Autorizado —Notary Public or Attesting Oficial

NOTARIAL CERTIFICATE (INDIVIDUAL)

Onthis _ & T day of W

Eﬁm me, 5 Notary Public or Atiesting Official of _
‘ﬂ Fa

peracmally mumm

lonnhmmmdknumlomtobolhepnmtyfwhn

'r-ﬂ-

o -
N2
e

(Convention de La

1. Country: iR

APOSTILLE

Haye du 5§ octobre 1961)

This public document
2. bas boon ignad by ... BEFEALS
3. sctingin the capacity of ARy Publie .

Certified

10. Signature

O CAVELIER ABOGADOS
WFPODESL- 152 (MINUTA}

7

executed that foregoing document, and who hasthave) logal

TN st/ o,
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TRADUCCION OFICIAL No. 07.06/05a realizada por Diego Vargas, Traductor
Oficial, Resolucién No. 0001 de 1999 del Ministerio de Justicia y

registrado ante el Ministerio de Relaciones Exteriores de Colombia.

A continuacién se traducen los sellos y legalizaciones de un
documento de Cesién mediante el cual Anders Andersson, domiciliado
en Skeppargrand 4, 444 31 STENUNGSUND, Suecia, declara bajo
juramento ser finico y verdadero inventor de la invencién: “Método y
dispositivo para producir una hoja continua impresa de multicapas de
material flexible, tal como papel y material no tejido y material de
multicapas producido por el método* y asi mismo declara que cede y
transfiere sin limitacién a Eavor de SCA HYGIENE PRODUCTS AR, una
sociedad constituida y existente de conformidad con las leyes de
Suecia y domiciliada GOteborg, Suecia todos los derechos inherentes
a dicha invencién y que dicha compafila queda facultada para
solicitar a su nombre la patente correspondiente en la Repfliblica de
Colombia.

Dado y firmado en Goteborg el 15 de abril de 2005.

o Firma Ilegible
Firma Anders Andersson

Sello: NOTARIUS PUBLICUS MOLNDAL
Firma Ilegible

AUTENTICACION NOTARIAL (INDIVIDUO) del 25 de abril de 2004, por
medio de la cual se autentica la firma del sefior Anders Andersson en
el anterior documento y su capacidad legal para otorgarlo.

Notario Pliblico Firma Ileqible we Py,
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APOSTILLA

(Convention de La Haye du 5 octubre 1961)

1. Pais: Suecila

Este documento ptblico

2. ha sido firmado por Benqt Lion

Certificado

5. en Kungilv 6. el 2005-05-16

8 No. 0037 .
9, Sello/estampilla 10. Firma: o
a3
‘_.,)‘ 'o.r '
~ ;) .
< [
* y Firma Ilegible
z H o
% ¥
"". *o.

Es traduccién fiel y completa de la cual se deja copia en esta
oficina para su confrontacién.
DVZ/ID-6892/WPCL002G/COLO 11256-841-065-1

¢ _:- y.;' - X1
e ¢ VARDGAS 2
TRADUCTOR E INTERPRETE OFICIAL
ESPANOL - INGLES — INGLES - ESPARO:
RES. 0001 DE ENERO 4 DE 1999
hMNE“ﬂKJEEJUSWG#
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’ Sarco s
S0GOTA, § - COLOMBIA ME-30e.
CESION ASSIGNMENT
Yo, (nosotros), abajo 'ﬁ.rmmln(l) I {wc), the undersigned
N3>0nN - Anna Mdnsson

dumicilindn(l)-en . . - .| of Pl nnharva sa tan 4 D

P hhmvrychr\a-r:s-'l-l D.-: 'DAL

uj y1 M Inced Sweden

Suc o’

declara{amas) - bajo juramentn” gor tmieo(s) y stata(s) under aath to he solo and true inventor(s) of the

verdldut(l)mmtar(-)dellmvmand;adp_ clly-| inventionMethod and device for proeduc-
D3 1vo Porc Produci ¢ \.hc.ah:-m o inva "'“(""C ing a multi~-ply printed web of fle-
sa e muHicapad l*‘c'hsa-lcna'tr-'\cmbk el o« immor no-

— nwovenrandnuiti=-ply—meterial
m ‘x"xl W’ifl’ld‘f‘ﬂ"‘: ,Ch A Cr|a|rbMU|- pnod_u_ud__h_’_th_e_merhnf‘
r A a
+icapes (ﬁ'l':;ggmll? mim?ni ".;;;,i &Tﬁ;m) y siats aa well, that assign, without reservations or

tansfioro{arimos), gin limitaci a favor de n limitations in fixvonr of
socieand 2CA HygienePoducds> AR | _sca Hygiene Products AR

constituida y existents de conformidad con las leyes a corporstion constitutad and existing in conformity
del Bstada de_DLOC i Q with the laws of the Ststeof __Sweden
damiciliada en 69"—\c\:org| Suceig domiciledin__Gétehorg, Syeden
todos Tos derechos inherentes a dichs invencién y que all rights inherent to aaid invention and that the sbove
Ia dichs Compafiia queda facultada pars solicitar en su mentioned company horeby in enabled to apply, in its
nombro 1a patents correspondiente cn la Repiiblica de name, for the corresponding patent in the Republic of
Colombia. Colombis.
@ Dado y firmado hoy / Given and signed this _ 25 &£ Apasl, 2ovS”

on/in p—— 4@3

Firma Anna Mdnsson Signanure
© CAVELIER ABOGADOS 9 7'0
WPPODED)- 352 MINUTA)




CERTIFICADO NOTARIAL (INDIVIDUO)

A los dias cdel mos dda
de 200 ame ml,
Notario Miblico o Fumcionsric  Aulorizado da

comparecid{eron) personalnente

n quienfes) doy fo da conoter y me constn quo es{son) 1a(y)
parsonn(s) firmante(s) del dovumenio que preceds, y quien(es)
tiene(n) eapacidad legal para otorgario

Notario Ptihlico a Funcionario Auterizado --Notary Public or Attesting Oficial

NOTARIAL CERTIFICATE (INDIVIDUAL) /j

On this f ﬁynrw

§ bofore jne, o Notgry Public or Atesting Official of _

personally appeared _ 20 4e s/ ﬁ"k"“' v

mmmmmwnmmmummym
execuled thot forogoing document, and who has(thewill legal

capacity to execute jr ﬁ E
r)

Aty Didpi ci Kokl

APOSTILLE
(Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

1.  Country: sw‘h"‘

This public document

1.  acting in the capacity of
bearg the seal/stamp of

A furfins Poblicas Pgfrdef

© CAVELIER ABOGADQS
WPPODEDI- 132 (MINUTA)
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TRADUCCION OFICIAL No. 07.06/05c realizada por Diego Vargas, Traductor
Oficial, Resolucién No. 0001 de 1999 del Ministerio de Justicia vy

registrado ante el Ministerio de Relaciones Exteriores de Colombia.

A continuaci6én se traducen los sellos y legalizaciones de un
documentc de Cesifén mediante el cual Anna Mansson, domiciliada eﬁ
Pinnharvsgatan 4 D, 431 47 MOLNDAL, Suecia, declara bajo jurament
ser Gnico y verdadero inventor de 1la invencibn: "Método y
dispositivo para producir una hoja continua impresa de multicapas de
material flexible, tal como papel y material no tejido y material de
multicapas producido por el método” y asi mismo declara que cede y
transfiere sin limitacién a favor de BCA HYGIENE PRODUCTS AB, una
sociedad constituida y existente de conformidad con las leyes de
Suecia y domiciliada GOteborg, Suecia todos los derechos inherentes
a dicha invencitn y que dicha compafila queda facultada para
solicitar a su nombre la patente correspondiente en la Repfiblica de
Colombia.

Dado y firmado en Goteborg el 25 de abril de 2005.

Firma Ilegible
Firma Anna Mansson

Sello: NOTARIUS PUBLICUS MOLNDAL
Firma Ilegible

AUTENTICACION NOTARIAL (INDIVIDUO) del 25 de abril de 2004, por
medio de la cual se autentica la firma de la seflora Anna Minsson en
el anterior documento y su capacidad legal para otorgarlo.

Notario Pablico Firma Ilegible APF""”

o o™
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APOSTILLA

{Convention de La Haye du 5 octubre 1961)

1. Pais: Suecia

Este documento pGblico

2. ha sido firmado por Bengt Lion

3. actuando en capacidad de Notario Pdblico

Ll |
4. 1lleva el sello/estampilla de Notario Pdblico de ME1fHal '

Certificado

5. en Kungilv 6. el 2005-05-16

7. por_Jan Bredin Notario Pidblico de Kungilv

8. No.0036... ,
9. Sello/estampilla 10. PFirma:
t@' 'o.f
I -]
< [
. e Firma Ilegible
z 3
5 3
"P. 1-°

Es traduccibén fiel y completa de la cual se deja copia en esta
oficina para su confrontacién.
DVZ/ID-6894 /WPCL0O02G/COLO 11256-841-065-1

’,7- /e
‘ éﬁﬁ;—:’ A%EAS Z.
NTERPRETE OFICIAL

El
TRADUCTORGLES _INGLES - ESPARO:

MINISTERIO DE JUSTICIA
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CESION ASSIGNMENT

il Ty

Yo, (nosoiros), nhu_]n ﬁnnndo(l) e o I (we), the undersigned
Eva-Ll Doarvad lj Evae-Li Saarvili

dmmclludo(:) o 3 ‘10 (3 ha:gcr\ an 5

¥ o

dechru(nmol) bajo ]ummento ser  imico(s) ¥y

vertludcro(s) inventar(ca) de In invencién: MF+5;|0 di’)—l
apreducir una hoya crrtinue |i‘-m:l

cedo{emos) y

trassficro(erimos), Bsin hnutmdn. a favor do In
1 eneProducdd AR

.

sociednd

constituida y existento de conformidad con las leyes

del Estedo de __occiQ

domicilisda en chord. Suc e

todos Jos derechon inherentes a dicha invencidn y que
ls dichs Compalifa queda facultads pars solicitar en so
nombro 1a patente correspondiente en I Rephblica de
Colombia.

of Bjorndsgatan 5

— 426 53 VASTRA FROLUNDA

Sweden

state(s) under oath to be sole and.truc inventor(s) of the

inventionMethod end device for produc-
ing.a multi-ply printed web of fle-

i ’
nwvovenr—and—muiti-ply meterial
produced-by the mathod

state as woll, that amign, wijthout reservations or

limitations in favouor of

—SCA Hygiene Products AR

a corporation comafituted end existing in conformity

with tha laws of the Ste of_  Swepden

damiciledin_ Géitehorg, Sweden

all rights inherent to said invention and that the sbove
mentionsd company hereby is enabled to apply, in its

name, for the corresponding patent in tha Republic of
Colombia,

Dado y firmado boy / Given sad signed this _ 250 8¢ Muyit L2008

en/in ﬁ "“ ; 5' 14,: 4‘&:}

"" Firma

© CAVELIER ABOGADOS
WPPODEDI - 152 (MINLITA)

Eva-Li Saarvidli

or no-



> CERTIFICADO NOTARIAL (INDIVIDUO)

A los ies dol mes da
de 200 e mi
Nomrio Fiblice o Funciomario Avuloriznde de

comparecid(onm) parsonalinonte

s quion{es) doy fa da conocar y me consia que as{son) ls(s)
permona(s) firmante(s) del documento que precoda, y quicn(es)
licne(n) capacidad legal pam olorgario

MNoturie Miblico o Funcionario Autorizado —Notary Public or Afteating Oficial

NOTARIAL CERTIFICATE (INDIVIDUAL) / 7

#.
On thia ‘L dayol
200__(bafore me, 8 Notwry Public or Anesting Official M_M
Secloo . e
——— e /Y

to me known, and known 1o me to be the person{yf who
nmndihlfmepin;bamm.mdwbhjh_n)hpl

capaclty 1o axecule i. ‘%ﬁ#‘ﬁ““ .

Iﬁb/ Pufaz sk

APOSTILLE
(Convention de La [inye du 5 octobre 1961)

This public document

© CAVELIER ABOGADOS
WPPODEDL- 252 (MINUTA)
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TRADUCCION OFICIAL No. 07.06/05b realizada por Diego Vargas, Traductor
Oficial, Resolucién No. 0001 de 1999 del Ministerio de Justicia y

registrado ante el Ministerio de Relaciones Exteriores de Colombia.

A continuaciédn se traducen los sellos y legalizaciones de un
documento de Cesién mediante el cual Eva-Li Saarvdli, domiciliada en
Bjdrndsgatan 5, 426 53 VASTRA FROLUNDA, Suecia, declara bajo
juramento ser dnico y verdaderc inventor de la invencién: “Método y
dispositivo para producir una hoja continua impresa de multicapas de
material flexible, tal como papel y material no tejido y material de
multicapas producido por el mé&todo” y asi mismo declara que cede y
transfiere Bin limitacién a favor de SCA EYGIENE PRODUCTS AB, una
pociedad constituida y existente de conformidad con las leyes de
Suecia y domiciliada GOteborg, Suecia todos los derechos inherentes
a dicha invencién y que dicha compafila queda facultada para
solicitar a su nombre la patente correspondiente en la Repiblica de

Colombia.

Dado y firmado en Goteborg el 15 de abril de 2005.

Firma Ilegible
Pirma BEva-Li Saarvali

Sello: NOTARIUS PUBLICUS MOLNDAL
Firma Ilegible

AUTENTICACION NOTARIAL (INDIVIDUO) del 25 de abril de 2004, por
medio de la cual se autentica la firma de la sefiora Eva-Li Saarvali

en el anterior documento y su capacidad legal para otorgarlo.

Notario Piiblico Firma Ilegible \‘.L\\l' Pu.(
A

é %
= [

09&!0"



APOSTILLA

(Convention de La Haye du 5 octubre 1961)

1. Pais: Suecia

Este documento piiblico

2. ha sido firmado por Bengt Lion

™

".5{0

3. actuando en capacidad de Notario Pidblico !ﬁ

4, 1lleva el sello/estampilla de Notario Pdblico de MGlndal

Certificado
5. en Kungilv 6. el 2005-05-16
7. por Jan Bredin, Notario PGblico de Kungilv
8. No. 0038
9. Sello/estampilla 10. Firma: - -
@oq%
«
s %
N e .
. . Firma Ilegible '
< 3
5 &
,‘l'. «

Es traduccidn fiel y completa de la cual se deja copia en esta
oficina para su confrontacién.
DVZ/ID-6893/WPCL002G/COLO 11256-841-065-1

/t = -5
EGO > VA( gz
TIADUC“DREHWEIHE“NDHCU1
ESPAROL - INGLES — INGLES - ESPAROI
RES. 0001 DE ENERO 4 DE 1999
MINISTERIO DE JUSTICIA
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. APOSTILLE
(Convention de La Haye du 5 octobre 1861)

1. Land: Bundesrepublik Deutschland

Diese dffentliche Urkunde
2. ist unterschrieben von

Notariatsdirektor Dr. Rainer Preusche
3. in seiner Eigenschatt als Notar
4. sie ist versehen mit dem Siegel/Stempel
des Notariats Mannheim

Besthtigt

in 68148 Mannheim 8. am 20.04.2005
durch den Prasidenten des Landgerichts Mannheim
unter Nr. E 910 a -561 /2005 -

© ® N o

Siegel/Stempel 10. Unterschrift

4

Perron
Vizeprésident des Landgerichts

Wert: € 10.000,00
~Geblhr Nr. 1 100/101
der Anl, z. JVKostO
§ 45 Abs. 1 KostO =€ 13,50

Mannheim, 20.04.2005
Der Kostenbeamte

Rl
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@ CAVELIER ‘ﬂ(

- ABOGADOS

EDIFICIO SEKI
CARHERA 4a N T2-25
BOQTTA, 8 - COLOMEIA

CESION ASSIGNMENT
Yo, (nosotrus), ahajo firmndoa(s) QIQ lF %ar_wg T{we), the wdersigned __Wol1fgang Hof
(] Hes E
domicilindo(s) en TOrocw Tvasse 6 of Torowstrasse 67
D - E 4 B¢ Frﬁnlf.pwi-l Meain N-00480 Frankiurt/Main
Alernanig Germany
declaro{fomos) bajo  juramenio  ser ﬁn:m(:) y state{s) under onth fo be sola and troe inventor(s) of the

vordadero(s) inventor(es) de la invencién: Ms_iacb\/ inventionMethod and device for produc-
diapedifive mraﬂbducur urne.ho 10 coni| rua 1em-|ing a multi-ply printed web of fle-
rese de mouiticepo) de maie rial Flexible, tal ibI= mETterial, Such BES PADEr or no-
corme opel y reetcrial rote)iclo y pmereriol dc res) - nwom—md—m—l—&-mm&
@ core’ gpgusldorar <l metede. produced by the me

'ulun( mismo gue cedo(emos) Y stats a8 well, that assign, without reservations or

lnnlﬁm(mmul}. gin limitacién, o favor da Ln

sociedsd DHCA Hggicnc P rodvets AB

constifuida y existente de conformidad con las leyes
del Batado da __ D & c iy

domicilisds en_(35 ¢ boreg . Doe cla

todos los darechos inberentes a diche invencidn y que
Ia dicha Compeilia queda faculinda para solicitar en m
nombre la patente correspondienie en la Repiiblica de
Colombia.

limitations in favour of

SCA Hygiene Products AB

8 corporation constftuisd and existing in conformity
with the laws of the State of _ Swaden

domicitedin__ Giteborg, Sweden

all rights inherent to said invention snd that the above
mentioned company hereby is enabled to apply, in it

pame, for the cormegponding patent in the Republic of
Colombia.

Dudo y firmado boy / Given and signed this

oo/

P -

[l

Firma Wolfgang Hof

© CAVELIER ABOGADOS
WPFPODED)- 352 (MINUTA)



xr,

Unterschriftsbeglaublgung

Vorstehends, heute vor mir gefertigte Unterschrift durch

Herm Wolfgang Michael Hof, geb. am 15.12.1857,
wohnhatt in 60488 Frankfurt am Maln, Tomowstr. 87

-ausgewiesen durch amtlichen Lichtblidauswels-
wird hlermit beglaubigt.
Mannheim, den 15.04.2005

Notariat IX Mannheim

D¢ Preusdghe
Notar

sus_ 766

22
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TRADUCCION OFICIAL No. 10821
de un documento escrito en Alemén, efecluada por Luz Amiaga de Herber,
resolucién del Ministerio de Justicia 599 del 6 de marzo 1978—

Traduccidn de ios sellos y autenticaciones en Alemén que se encuentran a
continuacién de un documento de CESION, escrito en espafiol e Ingiés, por medio
del cual Wolfgang Hof, domicillado en Torowstrasse 67, D-80488, Frankfurt/Main,
declara ser el (inico y verdadero inventor de la invencién: 'Método y dispositivo
para producir una hoja continua impresa de multicapas de material flexible, tal
como papel y material no tejido y material de muiticapas producldo por el método®
y declara asl mismo que cede y transfiere a favor de la socledad SCA HYGIENE
PRODUCTS AB, domiciliada en Goteborg, Suecla, todos los derechos Inherentes
a dicha invencién y que la citada compafila queda facultada para solicitar en su
nombre la patents de invencién comespondiente en la Replblica de Colombia.
Dado y firmado el 15. 04. 2005en Mannheim, Alemania. Hay una firma ilegible.

Protocolo notarial No. 766 de 2005

Certifico la autenticidad de la firma antecadente pueeta hoy ante mi por el safior
Woligang Hof, nacido el 15.12.1957,

domiciliado en Torowstrasse 87, D-60488, FrankfurtMain

quien se identificd con su camet oficial provisto de fotografia.

Mannhelm, 15.04.2005

Notarfa X Mannheim

Fdo.: firma liegible

Dr. Preusche (sello redondo en tinta: Notarfa de Mannheim)

Wz IAGA DE HIEEJBER
E B.EAPRET] PROUL



APOSTILLE
(Convention de La Haye du 5 octobre 1061)
1. Pals: Reptblica Federal de Alemania

Este documento piblico .
2. Ha sido firmado por el Director notarial Dr. Rainer Preusche
3. Actuando en calidad de notario 09
4. Lieva el sello de la notarfa de Mannhelm 2 I
cortlﬂ!ndo L
5. en 88149 Mannheim 8. 6l 20.04.2005 .

7. por ol Presidents del Tribunal Regional de Mannheim
8. bajo 6/ No. E910 a - 561!2005

9. Sello 10. Fima
El Presidente del Tribunal Fdo.: llegible
Regional de Mannheim Perron

Vicepresidente del Tribunal Reglonal

Valor: € 10.000,00

Darechos No. 1 100/101

del anexo al JVKostO -
Art, 45 KostO = € 13,50 i

Mannheim, 20.04.2005
E! Oficlal de Costas
Fdo.: firma ilegible

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

Bogota, 08 de Julio 2005

C. 1871
I.Iu ARHIAGA DE HERBER
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APOSTILLE
(Convention de La Haye du 5 octobre 1861)

1. Land: Bundesrepubiik Deutschland
Diese tffentiiche Urkunde

2. ist unterschrieben von

-

!Iotarlahdli_uf!&tbz Dr.Ralner. Preusche

B REER

3. -in séiner Eigenschaft als. Notar

4. sie ist versehen mit dem Siegel/Stempel

_ des‘ Notariats Mannhelm
L
Bestiitigt

5. in 68149 Mannheim 8. am 20.04.2005

7. durch den Prisidenten des Landgerichts Mannheim

8. unter Nr. E 910 a -580 /2005 -

9. Siegel/Stempel 10. :.Ir:lterschriﬂ

Penf:
Vizeprisident des Landgerichts

2J

Wert: € 10.000,00

Gebahr Nr. 1 100/101

der Anl. 2. JVKostO

§ 45 Abs. 1 KostO =€ 13,50

Mannheim, 20.04.2005 ]
Der Kostenheamte 1)

2 — I-" !
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o CAVELIER
- ABOGADOS

EDIFICIO 813KI
CARRERA 4a N° 7238
BOGITA, 8 ~ COLOMINA

PlolBeco [ Piosi coso

26

CESION

ASSIGNMENT

Yo, (ne_s__om). nh_njn firmudo(s)
o ero\i nand He,

domiciliuda(z) en
Zellstopp iy de 3
6% 308 }4CHNHVTC\“n
Alerania
declaro(umos) hajo  juremento ser {micofs) ¥y
, verdaderu(s) invento el)tle la invencién: Mg‘d‘gdo Y
l?poarhvo poraRroglucic bna hoja continue
lmprc3a & mohicapa) dc mederialFevibic,
ol como Papel ¥ rmaterid no‘k:rlclo y rneric Aal

de rml'l'lcmmf pr lll IIIIl'I'IE que eedo(nmnl) o.

transfioro{orimos), sin limitecién, a favor de ll

sociednd SCA Hy C\_.l ene Procduety AB

constituida y existonts de conformidad con Ins leyes
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Mathod and device for producing a multl-ply printed web of fiexible
matertal, such as paper and nonwoven, and multl-ply material produced by
the method

Technlical fleld

The present inventlon refers to a method for producing a multli-ply web of flexible
material, such as paper and nonwoven material, by means of gluing the plies.
Especlally it refers to production of tissue products such as tollet and kitchen
paper, paper towels, hand towels, napkins, handkerchlefs, wiping material and the
like, Ttie invention further refers to a multi-ply web of flexible material, such as
paper and nonwoven, comprising at least a first and a second ply, which are
Interconnected by means of giulng In spots.

Background of the Invention

It Is very common to laminate two or more tissue plies in order to produce the flnal
tissue product. Herewlth a more fiexible and softer tissue product is obtalned as
compared to If one single ply with a corresponding thickness and basls welght had

been produced as for the laminated product. The absorbent capacity and the bulk
are moreover Improved.

The lamination of two or more tissue plies Is often made by means of giuing. A
mechanical embossing of the plies Is also often performed before they are glued
together. It Is further known to laminate two plles only by means of a mechanical

embossing, at which a mechaniaal jolning of the plies occurs In the embossing
sites,

Through for example EP-A-796 727 it Is known to first emboss two paper plies In a
three dimenslonal structure with alternating raised and recessed portions, after
which glue Is applied to one of the pllas and the two plles are jolned In a pmss nip
between two embossing rolls, so that the raised portions of the respective plies are
glued to each other. A simllar embossing procedure Is shown in EP-A-738 588,
according to which the glue also has a colouring effect.

In WO 25/08671 there Is enclosed an example of so called nested embossing, In
which the two individually embossed plies are combined and jolned with the ralsed
portions of one ply nesting into the recessed portions of the opposite ply.
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Through US-A-5,4;3,889 there Is known a procedure for laminating two paper
plies, which are fed over a pattemn roll each, sald pattern rolls having alternating
raised and recessed portlons and where glue Is applled to one ply while this is led
over the roll. The two paper plies are then glued together In a nip between the two
pattern rolls, which are In register with each other so that a joIning and

compression of the paper plles occurs In a pattern corresponding to the ralsed
portions of the pattem rolls.

A drawback that occurs in connection with embossing a paper web where this is
compressed In spots, Is that a considerable strength reduction occurs In the
embaossing sites, which effects the strength properties of the entire paper product.
Strength reductions of up to 70% of an embossed paper as compared to a
corresponding unemboessed paper are not vnusual.

In Swedish patent appiication no. 0200550-8 there is disclosed a method for
producing a multl-ply paper or nonwoven material, by means of gluing the plles
whereln a glue transfer roll and a Iamlnal;lon roll are driven In register. The glue
transfer rofl and the famination roll have comesponding patterns of protuberances

50 that the plles are glued together In a pattern corresponding to the configuration
of the protuberances.

Printing of tissue paper with a colorant Is often made for aesthetical reasons. The
printing pattemn could ba any pattern Including more or less continuous lines, tine
segments, dots, trademarks, logotypes, symbols, fantasy characters etc, In a

multiply web material printing Is usually made on the outslde of the multiply web,
but may also be on the inner side of one ply, wherein [t Is vis|ble through the ply.

Object and most Important features of the Invention

The object of the present Invention Is to provide a method for produdng a printed
multi-ply web of flexible material, such as paper and nonwoven material, wherein
at least two plles of flexible materlal are laminated together by gluing and which

provides a high flexibllity In creating printing patterns and combinations of printing
patterns and/or combinations of glue pattemns and printing patterns.

This has according to the invention been provided by a method, comprising the steps
of bringing a patterned glue transfer roll, having a pattern of protuberances, in contact
with a glue application device, transferring giue to a first web shaped flexible material
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in a glue pattern corresponding to the configuration of the protuberances, a second
web shaped flexible material being brought-in contact with the glue applled side of
sald first web shaped flexible material In a press nip between a patterned lamination
roll and an impression roll, said lamination roll having a pattern of protuberances
corresponding to sald glue pattern, the glue transfer roll and the lamination roll
being In reglster with each other, so that the first and second web shaped flexible
materlals are combined and glued together In a pattern corresponding to the
confliguration of the protuberances, wherein the first web shaped flexible materlal
and/or the second web shaped flexible material Is printed by a printing roll canrying a
colorant, a surfactant, a skin care agent or other functional chemical In a selected
pattern, sald printing Is performed In register with the glue transfer while the first
and/or second web shaped flexible materials are reslding on sald Impression roll.

In one embodiment the first web shaped flexible material is printed before It Is
laminated to the second web shaped flextble material, wherein the printed pattemn Is
printed on the inslde of the flrst web shaped flexible material, [.e. the side facing the
second web shaped flexible material. According to one aspect of this embodiment two
or more patterns are printed In subsequent steps on said first web shaped flexible
material before It Is laminated to the second web shaped flexible material, sald
patterns being printed In register with each other and with the glue pattern.

In a further embodiment the second web shaped fiexible material Is printed after or
simultaneously with lamination to the first web shapad flexible material, wherein the
printed pattern Is printed on the outside of the second first web shaped flexible
material. According to one aspact of this embodiment two or more pattems are printed
In subsequent steps on sald second web shaped flaxible materdal after or
stmuitaneously with lamination to the first web shaped flexible material, sald patterns
being printed in register with each other and with the glue pattemn.

According to one embodiment at least two printing stations are provided, whereln at
least one first printing statlon prints at least one first pattern on the first web shaped
flexlble material before It Is laminated to the second web shaped flexible materal, and
at least one printing station prints at least one second pattern on the second web

shaped flexible material after or simultaneously with lamination to the first web
shaped flexiblie material.
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In one embodiment the glue Is a coloured glue, whereln sald coloured glue pattern wiil
appear as a printed pattern. At least one printing pattern can be the same as and
printed on the next web shaped flexible material just on top of the coloured glue
pattern. The at least one printing pattern and sald glue pattern may be of different
colours, wherein a “two-sided product” will be providéd. The coloured giue pattem
and the printing pattern(s) may further be different.

According to further embodiments at least two different printing pattamns are provided.

In one embodiment of the invention at least one of the plles before lamination with
the opposite ply Is exerted to a three-dimensional patterning.

In a further embodiment the multl-ply web is embossed after lamination.

The size of each glue site should amount to between 0.15 and 150, preferably
between 0.5 and 100 mm?, more preferably between 1 and 15 mm?. The number
of glue sites per area unit should amount to between 25 and 350000, preferably
between 300 and 180000 and rhore preferably between 800 and 50000 glue sites
per m. It Is pointed out that the glue sites may be regularly distibuted over the

area of the web shaped material, but they may also be Irregularly distributed, for
example arranged In groups spaced apart,

The term sites In this respect refers to any shape of the glua sltes, such as small
points, lines, figures, letters, fantasy patterns or any desired shape.

The Invention further refers to a muiti-ply web of flexible matedal, such a paper
and nonwoven, comprising at least one first and ona second ply which are
Interconnected by gluing In a plurality of discrete glue sites, whereln the web Is
printed with at least one printing pattem which Is In register with the glue pattern

and wherein the printing pattern and the glue pattern are elther overlapping or
non-overiapping.

In one embodiment at least one printing pattern Is printed on the Inner side of at
least one ply and Is visible from the outslde of the multiply product.

In one embodiment at least one printing pattern Is printed on the outslide of at
least one ply.
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According to a further embodiment at least one printing pattern Is printed on the

Inner side of at least one ply and at least one printing pattem is printed on the
outslde of at least cne ply.

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

Description of drawings

The Invention will In the following be closer described with reference to some
embodiments shown [n the accompanying drawings.

Fig. 1 shows a schematic slde view of a first embodiment of a device for performing
the method according to the Invention.

Fig. 2 shows 2 schematic side view of a second embodiment of a device for
performing the method according to the Invention.

Fig. 3 is a plan view of one.embodiment of a muitiply web according to the
Invention.

Fig. 4 Is a plan view of a further embediment of a multiply web according to the
invention. -

Description of an embodiment

Fig. 1 shows a device for producing 2 two-ply material, of e g paper, especially
tissue paper. A first paper web 1 Is fed over a roll 2 and an Impression roll 7. Whila
residing on the impression roll 7 the first paper web 1 Is printed by a printing roll
15 carrying a colorant, a surfactant, a skin care agent or other functional chemical,
in a selected pattern. The printing unit may be a flexographic printing device or
any optional printing device adapted to print on paper or nonwoven. The first paper
web Is then fed towards a glue application statlon. This comprises a glue chamber
3 from which glue s applled on a glue roil 4. The glue roll 4 Is In contact with a
first pattemed giue transfer roll 5, which along its periphery Is provided with a
pattern of protuberances 6. The glue roll 4 Is only contacting the tops of the
protuberances 6, so that glue Is applied only thereon. The paper web 1 Is passed
Into a press nip between the glue transfer roll 5 and the centraily placed impression
rolt 7. Glue wilt thus be applied to the first paper web 1 in a pattern corresponding
to the configuration of the tops of the protubarances 6. The printing roll 15 Is

driven in register with the glue transfer roll 5. The printing pattemn Is In register
with and preferably not overfapping with the glue pattern.
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The term *in register with" generally refers to that two or more pattems are
applled with fixed relationship to each other, and are either overlapping or non-

overiapping. The tenm “overiapping” Includes that the patterns are located just
above each other or are only partly covering each other.

The pressure In the press nip between the glue transfer roll 5 and the impression
rolt 9 is low and only sufficiently high to accemplish a transfer of glue to the paper
web 1. According to one aspect of the Invention no or only a slight deformation of

the paper web takes place, i e no distinct Impression of the protuberances 6 of the
glue transfer roll 5 Into the paper web will occur.

A second paper web 8 is fed over a roll S and Into a press nip between a pattemed
lamination roll 10 and the centrally placed impression roll 7. The lamination roll 10
has a three dimensional pattern of protuberances 11 corresponding to the pattern
of the protuberances 6 on the glue transfer roli 5. The term “corresponding to” In
this respect means that the protuberances 11 elther have the same shape and size
of the effectlve surface area as the protuberances 6 of the glue transfer roll 5, the
same shape but a larger effective surface area then the protuberances & of the giue
transfer roll 5 so as to extend outside the outer clrcumference of the glue sites
provided by the glue transfer roll 5, or a different shape and a larger effective
surface aren than the protuberances 6 of the glue transfer roll 5. For example a
glue pattemn 12 provided by the flrst pattern roll 5 may be In the form of groups of
three dots 13 arranged In a trlangular pattern as shown In Fig. 1 and 2, whereln
the protuberances 11 of the lamination roll 10 may elther be exactly the same as
or slightly larger than the glue pattern, or may for example be Ini the form of a
triangle 14 covering the three dots. In all these cases the relative positions of the

patterns on the glue transfer roll 5 and the lamination roll 10 are In
correspondence with each other.

The glue transfer rolls 5 and the lamination roll 10 are driven in register with each
other so that the first and second paper webs 1 and 8 are pressed and glued
together In a pattem corresponding to the configuration of the glue pattemn
provided by the glue transfer roll 5.

It Is preferred that one centrally Impression roll 7 Is used for both the glue transfer
roll 5 and the lamination roll 10, as Is shown In Fig. 1. However It would of course
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also be possible to use two separate Impression rolls and to synchronize them so
that they are driven In register.

Also In thls second press nip the pressure should be sufficiently high to provide a
gluing together of the two paper webs 1 and 8. The pressure In the second press
nip should preferably not be higher than to cause only slight compacting

impressions just opposite the glue sites In the second ply 8 facing the lamination
rall 10,

The opposite extemal surface of sald multi-ply web, | e the surface facing the
central Impression roll 7 will substantially maintain Its structure unaffected by the

lamination process with no compacting impressions in the materlal opposlte the
glue sites,

The pattern on the glue transfer roll 5 can be optional, but should be chosen so
that glue Is applied to the paper web 1 In an amount comespond!ng to between
0.03 and 9%, preferably between 0.1 and 6% of the total surface area of the paper
web 1. In the present case the glue sites 13 are sparsely distributed over
substantially the entire area of the laminated product. It is with the method
according to the Invention possible to provide a very distinct positioning of the glue
sites 13, whereln a very small amount of glue Is needed. This means advantages
with respect to softness, drapabllity, absorption etc. The number of glue sites 13
per area unit should amount to between 25 and 350000 glue sites per m?,
preferably between 300 and 180000 glue sites per m? and more praferably between
800 and 50000 glue sites per m?. The size of each giue site 13 should amount to

between 0.15 and 150mm?, preferably between 0.5 and 100mm? and more
preferably between 1 and 15 mm?,

In the case of large glue sites 13 screened patterns can be used, which means that

each glue pattemn unit Is bullt up of a plurality of small screen dots. The size of the
glue site in this case Is defined as the circumscribed area of the combination of
screen dots forming a glue pattem unit,

Preferred glues are the ones commonly used for paper, such as carboxy methyl
cellulose (CMC), polyvinyi alcohol (PVOH), ethylene vinyl acetate (EVA), polyvinyl
acetate (PVAc), sthylene acrylic acld, vinyl acetate acrylic acld, styrene acrylic acld,
polyurethane, polyvinylidene chioride, starch, chemically modified starch, dextrine,
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water soluble polymers such as latexes and millky collolds In which natural or
synthetic rubber or plastic Is suspended In water. In case the materlial webs are of
other material than paper glues sulted for these materials are of course chosen.

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

Coloured glues may aiso be used, which glve a visual effect and therewith a
patterning effect to the material.

The printing pattern provided by the printing rol} 15 will appear on the Inside of the
laminated multiply product, and wiil be visible through the plles, In case the
printing pattern Is a coloured pattern,

In case the printing pattern Is a surfaciant, a skin care agent or other functional
chemical it may be of advantage to have the chemical substance on the Inside of
the laminated product, so that it Is protected during the converting process and
before use and becomes active only after wetting of the paper.

A second printing roll 16 Is aranged after the lamination roll 10 for printing on the
outside of the second wab shaped material 8, This second printing unit may also be
a flexographic printing device or any optlonal printing device adapted to print a
coborant, a surfactant, @ skin care agent or other functional chemical on paper or
nonwoven. The second web shaped flexible material 8 Is printed while reslding on
the central Impresslon roll 7 and the printing roll 16 Is driven In register with the
glue transfer roll 5, the lamination roll 10 and the first printing rolt 15. The second
printing pattern is printed on the outside of the second web shaped material 8 and
may or may not overlap with the glue pattem and/or the first printing pattern. It
may further be printed on top of the glue pattern. In case the printing pattemn is a
surfactant, a skin care agent or other functional chemical it may for some
applications be advantageous to have the active substance on the outside of the
laminated product, so that It Is active also without wetting the product.

In alternative embodiments of the Invention only one printing roll Is provided,
whereln either the first or the second printing roll 15 or 16 Is eliminated. In further
embodiments two or more printing rolls may be provided, which print two or more
patterns In subsequent steps on sald first web shaped flexible material 1 before It
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Is laminated to the second web shaped flexible material 8. Sald patterns are
printed In register with each other. In still further embodiments two or more
printing rolis may be provided, which print In subsequent steps on sald second web
shaped flexibie material 8 after lamination to the first web shaped flexible material
1, said patterns being printed in register with each. The lamination roll 10 may
further act as a printing roll carrying a colorant, a skin care agent or other
functional chemical in a selected pattern, which s printed on the outside of the
laminated product. This |s shown in the embodiment of Fig. 2.

Thus It Is understood that the invention provides a plurality of possibiiities to create
coloured printing patterns, combinations of different, coloured printing patterns,
patterns of different kinds of functional chemicals, such as surfactants, skin
treating agents etc. and combinations of coloured printing patterns and patterns of
functional chemicals. In case a coloured glue Is used, the glue pattermn also
contributes to the patteming effect of the product.

Fig. 3 shows an example of a multiply web 17 made with a device according to the
devica shown In Flg. 1. The glue pattern 12 Is In the form of groups of three dots
13 arranged in a trianguiar configuration. The glue pattern may be coloured or

. colourless, so that It elther does or doas not form part of the patteming effect of

the muitiply web. A first printed pattern 18 In the form of a figurativa pattern Is
printed on the Insida of the multiply web and visible through the plles. It Is
preferred that sald first printed pattern 18 looks good from both sides of the

muitiply web. A second printed figurative pattern 19 in the form of a logotype Is
provided on the outside of the multiply web.

Fig. 2 shows a modified embodiment of a device for making a mult-ply product
according to the invention. The first paper web 1 Is printed by a printing roll 15,
cartying a colorant, a skin care agent or other functional chemical In salected
pattern. In a next step glue Is transferred to the first paper web 1 by a glue
transfer roll 5 transferring glue to the web 1 In a selected glue pattern. The second
paper web 8 Is laminated to the first paper web by the lamination roll 10 having a
pattern of protuberances corresponding to the glue pattern and driven In register
with the glue transfer roll 5. The lamination roll 10 In this embodiment is also
acting as a printing roll, such as a flexographic printing device or any optional
printing device adapted to print on paper or nonwoven. Thus the combined
printing/lamination roll 10 prints a printing pattarn on the outside of the laminated

PCT/SE2003001987 _3,&
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multi-ply product 17. In the embodiment shown this printing pattern is identical to
and printed on the second paper web 8 on top of the glue pattem on the first paper
web 1 provided by the glue transfer roll 5. It Is also understood that the printing
pattern provided by the comblined printing/lamination roll 10 may be different from
the glue pattem as described in connection with the embodiment of Fig. 1 as long
as It covers the glue pattern and thus provides a lamination of the piles.

In case a coloured glue Is used for providing the glue pattem, the glue pattermn will
also form a visible printing pattern which can be seen from the outslide of the
muitiply product. Further If different colours are used for the coloured glue and for
the Identical printing pattern provided by the combined printing/lamination roll 10
respectively, the latter belng applied on the outside of the muitiply product, a “two-
slded” product will be provided. This means that the product will ipok different from
different sldes, since from one side more or less only the coloured glue pattem 20
will be visible, while from the opposite side more or less only the Identical printing
pattern 21 will be visible. This Is lllustrated in Fig. 4. The first printing pattemn

provided by the first printing roll 15, for example a decorative figure, Is denoted
18.

A two-sided product may be desirable in cases where the opposite sides of the
praduct have different properties, for example one soft, smooth and absorbent side
and one side for example having a more rough surface adapted for claaning and/or
a surface having a three~dimenslonal structure sulted for wiping viscous flulds,

The paper webs 1 and 8 that are laminated can be elther smooth but also have a
three-dimenslonal structure provided earlier in the process, for example during
forming, dewataring and/or drying of the paper web. A three-dimensional structure
may also be provided by embossing the dry paper webs before lamination. The
method according to the invention Is very lenient to such a pattern, so that this Is
maintained substantially intact throughout the laminating process, The paper webs
1 and 8 laminated together may be of the same or different type, For example, as

explained above, a two-sided praduct may be provided where different sides of the
multiply product have different properties.

Another Important advantage of the invention Is that the paper substantially
malntains Its strength propertles through the process, which In many other
lamination processes, in which an embossing and deformation of the paper webs
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occur In connection with lamination, are decreased. Because of the substantially
smooth structure of the laminated muitiply product this can be converted Into
dense rolls or folded products, which means space- and cost saving.

The laminated multiply product may also If desired, due to the strong ply bonding
provided by the glue spots, be embossed after the lamination process, thereby
creating a softer materlal. Preferably a relatively dense embossing pattern having a
relatively small embossing depth Is used, for example a so called *micro quilted”
embossing pattern, so as to not disturb the appearance of the printed pattem. It is
also possible to use a macro embossing pattermn.

Three or more paper plles may of course be laminated with the method described
above. Two or more glue stations may therefore be provided, which are drlven In
register and/or two or more plles may enter the first and/or further press nips.

Different kind of paper with different properties with respect to absarption capacity,

basls welght, manufacturing technique, fiber composition, chemical addttives may
be used In the different plles.

The method Is further sultable to use for paper plies having holes therein, since the
main part of the holes will be Intact throughout the lamination process and not be
filled with glue, which normally Is the case when gluing the plles together,

PCT/SEZMIAIIRT D 9—
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Claims
1. Method for producing a multi-ply web (17} of flexible material, such as paper and
nonwoven material, by means of gluing the plles, bringlng a patterned glue transfer
roll {5}, having a pattemn of protuberances (6), In contact with a glue application
device (4), transferring glue to a first web shaped flexlble materfal (1) in a glue
pattern corresponding to the configuration of the protuberances (6), 2 second web
shaped flexible material (8) belng brought In contact with the glue applied side of said
flrst web shaped flexible materfal (1) in a press nlp between a pattemed lamination
roll (10) and an Impression roll (7), sald lamination roll (10) having a pattern of
protuberances (11} corresponding to sald glue pattern, the glue transfer roll (5) and
the lamination roll {10) being in register with each other, so that the first and second
web shaped fiexible materials (1,8) are combined and glued together In a pattern
corresponding to the configuration of the protuberances (6) of the glue transfer roll
(5
characterlzed In
that the first web shaped flexible material (1} and/or the second web shaped flexible
material (8) Is printed by a printing roll (10;15;16) canying a coloraht, a surfactant,
a skin care agent or other functional chemical In & sélecl:'ed pattern, said printing Is
performed In register with the glue transfer while the first and/or second web shaped
flexible materials are reslding on sald impression roll (7).

2. Method as claimed in claim 1,

characterlized In

that sald first web shaped flexible material (1) Is printed before it Is laminated to the
second web shaped flexible material (8), wherein the printed pattern Is printed on the

Inner side of the first web shaped flexible material (1), |.e. the side facing the second
web shaped flexible matertai (8).

3. Method as claimed In claim 2,

characterized In

that two or more patterns are printed in subsequent steps on sald first web shaped
flexible material (1) before It Is laminated to the second web shaped flexible material
(8), sald patterns belng printed In register with each other and with the glue pattern.

4, Method as claimed (n claim 1,
characterized In
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that said second web shaped flexible material (8) Is printed after or simultaneously
with the lamination to the first web shaped flexible material {1), wherein the printed
pattern Is printed on the outside of the second web shaped flexible material (8).

5. Method as claimed In claim 4,

characterized in

that two or more patterns are printed in subsequent steps on sald second web shaped
flexible material (8) after or simuitanecusly with the famination to the first web

shaped flexible material (1), sald patterns being printed In register with each other
and with the glue pattem.

6. Method as claimed In any of dalms 2-5,

characterized In

that at least two printing stations are provided, wherein at least one first printing
stadon (15) prints at least one first pattern (18) on the first web shaped flexible
material (1) before It is laminated to the second web shaped fiexible material (8), and
at least one second printing station (16; 10) prints at-least one second pattemn (19;

21) on the second web shaped flexible material after lamination to the first web
shaped flexible material (1).

7. Method as claimed In claim §,
characterized In

that one of sald printing stations (15; 16; 10) prints a pattern of a colorant and the

other of sald printing stations (15; 16; 10) prints a pattern of a surfactant, skin care
agent or other functional chemical.

8. Method as claimed in any of the preceding clalms,
characterized In

that the glue Is a coloured glue, wherein sald coloured glue pattem will appear as a
printed pattern.

9. Method as claimed In claim 8,
characterized In

that a printing pattern (21) is the same as and printed on the next web shaped flexible
material just on top of a coloured glue pattern (20) on the underlying web.

10. Method as claimed in claim 9,

PCT/SE2003/019%7 BZ
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characterized In

that sald printing pattern {(21) and sald glue pattern (20) are of dlifferent colour.,

11. Method as claimed In clalm 6,
characterized in

that the two printing patterns (18; 19) are different.

12. Method as daimed In claim B,
characterized in

that the coloured giue pattemn and the printing pattern(s) are different.

13. Method as claimed In any of the preceding claims,

characterized In

that the size of each glue site (13) amounts to between 0.15 and 150 mm?,
preferably between 0.5 and 100 mm* and more preferably between 1 and 15 mm?=.

14, Method as clalmed In any of the preceding claims,
characterized In
that the number of glue sites {(13) per unit area amounts to between 25 per m?to

150 per cm?, preferably between 300 per m? to 50 per cm?® and more preferably
between 800 per m? to 20 par cm?,

15. Method as claimed In any of the preceding dalms,

characterized In

that the pattem configuration of the glue transfer roll {5) Is chosen so that glue Is
applied to sald first ply (1) In glue sltas (13) covering an area corresponding to
between 0.03 and 9%, preferably between 0.1 and 6%, of the total area of the

first web shaped flexible material (1) and sparsely distributed over substantially
the entire area of the first web shaped flexible material (1).

16. Method as claimed In any of the preceding daims,

characterlzed In

that at least one of the plles (1; 8) before lamination with the opposite ply Is
exerted to a three dimensional patterning provided on the ply while wet, during
drying of the wet ply and/or in dry state.

17. Method as claimed In any of the preceding claims,
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‘characterized In
that the multi-ply web after lamination is embossed.

18. Method as daimed in any of the preceding claims,
characterized in 4

that any of sald web shaped flexible materals (1; 8) comprises one or more plies
of flexible material.

19. Multi-ply web (17) of flexible material, such a paper and nonwoven, comprising
at least one first (1) and one second ply (8) which are interconnected by glulng In
a plurality of discrete glue sites (13),

characterized In

that the web is printed with at least one printing pattern (18,19; 21,22) comprised
of a colorant, a surfactant, a skin care agent or other functional chemical, sald
printing pattern Is In register with the glue pattemn (12; 20).

20. Mult-ply web as clalmed In ¢laim 19,
characterized In

that at least ane printing pattern (18; 22) Is printed on the Inner side of at least
one ply (1).

21. Muld-ply web as claimed in claim 19,
characterlzed In

that 2t least one printing pattem (18; 22) Is printed on the Inner side of at least
one ply (8) and Is visible from the gutside of the mufti-ply web.

22, Multl-ply web as claimed in 20 and 21,
characterized iIn
that at least one pﬂnting pattern (18; 22) is printed on the Inner side of at least

one ply (1) and at least one printing pattern (19; 21) Is printad on the outer side of
at least one ply (8).

23. Mult-ply web as claimed In any of claims 19-22,
characterized In

that the glue in the glue sites (13) is coloured and thus appears as a printed
pattern which Is visible from the outer side of the mult-ply web.
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24, Multi-ply web as clalmed in claim 23,
characterlized in

that the coloured glue pattern (20) and at least one printing pattern (21) are the
same and are located just opposite each other.

25. Multi-ply web as tlalmed in claim 24,

characterized In

that the coloured glue pattern (20) and the at least one printing pattem (21)
comprises a colorant of a different colour as compared to the glue pattern, so that

the mult-ply web will have a two-sided appearance with different colours
appearing on opposite sldes.

26. Multi-ply web as claimed In claim 22,
characterlzed in

that the two printing patterns (18; 19; 21; 22) are different.

27. Method as clalmed In claim 23 or 24,
characterized In

that the coloured glue pattern and the printing pattem(s) are different.

28. Multl-ply web as claimed In any of clalm 19-27,
characterized In

that the first and second piles (1; 8) have different properties.

29. Multi-ply web as claimed In any of claims 19-28,

characterized In

that the glue sites (13) take up 2 total area of between 0.03 and 9%, preferably
between 0.1 and 6%, of the total surface area of the respective ply (1:8).

30. Multl-ply web as claimed In any of dalms 19-29,

characterized In

that the size of each giue site (13) amounts to between 0.15 and 150 mm?,
preferably between 0.5 and 100mm? and more preferably between 1 and 15 mm?.

31. Multi-ply web as claimed In any of claims 19-30,
characterlzed 1In
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that at least one of the plies (1;8) has a three-dimensional pattem provided before
joining with the opposite ply.

32. Multl-ply web as clalmed in any of claims 19-31,
characterized in

that the muitl-ply web Is embossed.

33. Multl-ply web as claimed in any of claims 19-32,
characterlized In

that at least one of the plies (1;8) has holes thereln.
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Basie of the report

1. With regard to the elements of the intemational application (Raplacement shesis which have beaq furnished o

the receiving Office in response io an invitation under Arficle 14 are refamed Io in this report as “originally filed”
and ame nof annexed 1o this report since thay do not coniain amendments (Ruiss 70.18 and 70.17)).

Desacription, Pages
1-11 as originally flled

Clalms, Numbers
1-80 recalved on 21.12.2004 with letter of 21.12.2004

Drawinge, Sheets
144-4H ' as originally filed

With regard to the language, all the alements marked above were available or fumniahed to this Authority In the
language In which the Intemational application was flled, uniaas otherwise indicated under this ftemn.

These elemants were available or fumished to this Authority In the following language: , which ia;
O the language of a translation furnished for the purposes of the International search (under Rule 23.1(b)).

O the language of publication of the intemational application (under Rule 48.3(b)).

0O the language of a translation furnished for the purposes of Intemational preliminary axamination (under
Rule'55.2 andbr 55.3).

. With regard to any nucleotide andior amino acld sequence disciosed in the International application, the

intemational prefiminary examination was castied out on the basis of the sequence listing:

contained In the intemational appilcation in writien form,

filed together with the Intemnational application In computer readable form.
fumilshed subsequently to this Authority In written form.

fumished subsequently to this Authority In computer readable form.

The statement that the subsequently furmnished writien aequence listing does not go bayond the disclosure
in the Intemational application as filed has been fumished. ¢ ¢

The siatement that the Information recorded In computer readable form le Identical to the written
listing has been fumished. soauence

The amendments have resulted In the cancallation of:
O the deacription, pages:;

& the claima, Nos.: 3133
O the dmwings, sheets:

O acooaoao

Form PCTAPEA/409 (January 2004)
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5. O This report has been established as If (some of) the amendments had not been mada, since they have
been considered to go beyond the disclosura as flled (Ruls 70.2(c)).

{Anyrjphwnentshutcmmhhgsudumendmsn!smwbammmmm 1 and annaxed to this

8. Additional observations, if necessary:

V. Reasoned siatement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability;
cliations and explansationa supporting such sI;'iamom P PP "y

1. Statement
Noveity (N) Yes: Claima
No: Claims
Inventive step (IS) Yes: Claims
No: Claima
Industrial applicabliity (IA) Yes: Claims
No: Claims

2. Chtatione and explanations
sop soparate shest

Form PCTAPEA/409 {January 2004)

1-18,21,22
18,20,23,24,28,27,30

1-18,21,22
18,20,23-30

1-30
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1. Reference is made to the following documents:
D1: US-A-5338730
D2: FR-A-2824778

The documents D1 and D2 were not cited In the interational search report.
Copies of the documents are appended hereto.

2. Claim1:

The combination of features of claim 1 Is not known from, nor suggested, by the
available prior art.

The subject-matter of claim 1 is therefore novel (Article 33(2) PCT) and inventive
(Article 33(3) PCT).

3. Claims2to 18:

Claims 2 to 18 are dependent on claim 1 and as such also meet the requirements of
the PCT with respect to novelty and inventive step.

4, Claim19:

The subject-matter of claim 19 is not new in the sense of Article 33(2) PCT.

Document D2 namely discloses (the references in parentheses applying to this
document) a multi-ply web (66) of flexible material, such as paper and nonwoven
(see page 1, lines 1 to 16), comprising at least one first (46) and one second ply {52)
which are Intarconnected by gluing in a plurality of discrete glue sites (72), wherein
the web {B86) Is printed with at least one printing pattern (60, 62, 84) comprised of a
colorant, said printing pattern (60, 62, 64) Is In register with the glue pattem (72) (see
figs. 2 and 3), wherein one printing pattem (80) is printed on the inner side of at least
one ply (46) (ses page 7, lines 7 to 10 "...'encre déposée sur les motifs gaufrés 60
apparatt par transparence puisqu'elle a été déposée sur ia face intérieure ds la

Form FCT/Sapareie Sheel/408 (Sheet 1) (EFO-April 1097)
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couche 46...") and at least one printing pattem (62, 64) is printed on the outer side of _
one ply (46).

Hence, D1 clearly discloses that the colorant can either be directly applied to the ply
(see page 7, lines 7 to 10) or indirectly by using coloured glue (see page 6, iine 2

* .la colle utilisée est colorés...”) to achieve the one printing pattern at the inner side
of ply 46. However, both the direct and the indirect application lead to a printing
pattemn which is in an overlapping relationghip to the glue pattem (which clearly
means "in register with the glue pattemn® according to the applicant's description page
6, lines 110 3).

Therefore, all the features of claim 19 are known from D2.

5. Claims 20 and 23 to 30:

The additional features of dependent claims 20 and 23 to 30 are merely functional
design arangements which are either known from the prior art (see D2 page 6, line 2
for claim 20; fig. 2, ref. no. 80, 62, 64 for claims 23 and 24; page 7, lines 10 to 11 for
claim 24; figs. 2 and 3, ref. no. 72 for claims 26 and 27; D1 fig. 2 for claims 28 and
29; D2 fig. 3, ref. no. 88, 70 for claim 30) or come within the scope of the customary
practice followed by persons skilled in the art, especially as the advantages thus
achleved can be readlly contemplated in advance.

Consequently, dependent claims 20 and 23 to 30 do not appear to contain any
addtional features which, in combination with the features of any claim to which they
refer, meet the requirements of the PCT in respect of novelty or inventive step.

6. Claims 21 and 22:

The additional features of dependent claims 21 and 22 are not known from, nor
suggested, by the available prior art.

7. Further remarks:

Contrary to the requirements of Rule 5.1(a)(ll) PCT, the relevant background art

Form PCT/Separate Shaet400 (Sheet 2) (EPC-Aprt 1067}
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disclosed in the documents D1 and D2 is not mentioned in the description, nor are
these documents identified therein.

Form PCT/Separate Sheat'400 (Sheet 3) (EPO-Apih 1867)

e ——————— e — —

—
B Rl A s Bt o e e R BB -



21-12-2004 . SE0301987
' PROG NR.GEP £1.10.°04 15:08  ID:STRIM & GULLIKSSIN IP AB  FRKX:48317780840 si|m 4 18

S

Claima :
1. Mgthod for producing a muiti-ply web (17) of flexible material, such as pspar and

—.. nonwoven, metgtil, Py mesns of gluing the piles, bringing » patismed giua transfer
roll (5), having a pattsm of protubsrances (6), In contact with w glus application
5 davice (4), transferving glue to a first web shapad fluxible materal (1) In & glue
pattern conesponding to the configurstion of tha protubemnces (5), a sscond wab
shaped flaxibie matarial (B) being brought in contact with the glue applied side of sald
first wab shapad fexible material (1) In a prase nip between a pattamed Jamination
rol) (10) and an Impression roll (7), mid lemination roll (10) heving a pettam of
10 protuberances (11) corrasponding to seid glue pattarn, the glue transfer roll (5) and
the laminstion roll (10) being In ragister with each cther, sa that the first and second
wieb shaped flexibla materials (1,8) are combined and glued together in a pattern
cormasponding to tha configuration of the protuberances (6) of the plue transfer roll
(5).
15 charactarizad In E
‘that tha fAirst web shapad flexible material (1) and/or the second web shapad flaxible
matarial (8) 18 printed by o printing rol (10;15;16) carrying u colarant, a surfactant,
a skin care agent or othar funcrional chemical In a salucted pattarm, sald printing Js
parformsd (n registar with the glus transfer while tha first and/or sacond web shaped
20 fimxible materinis ars residing on said impression roll (7).

2. Mathod as daimsd in claim 1,

characterlzed In .

thut said first web shaped flaxible matarial (1) Is printed befors it Is faminated to the
25  second web shaped fiexible meturial (8), wherein the printed pattern i printed on the

innar side of the first web shaped flexibla matarial (1), I.e. the skie facing tha second

wab shapad flaxible material (B).

3, Mathod as claimad (n claim 2,

30 characterized In
that two or mare patbems are printed in subsaquent staps on sald first web shaped
fiexibie matarial (1) before it Is laminatad to the second web shapad Aaxible material
(8), stld pattarns bsing printed In registar with aach other and with tha giua pattern.

35 4. Method as claimed in claim 1,
characterlzad In

Expf .20i1:21/12/2004 15:13 AMENDED SHEET 555 p 4
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that said sscond wab shaped flexibla material (8) Is printad after or simultanecusly
with tha Jamination to the first wab shaped fiexible material (1), wherein the printed
mmeemm — —. .pattem i printed on the outside of the second web shaped fiexible matarial (8),
5 5, Method as claimed In claim 4,
characterizad In
that two or more pattemns are printed |n subsequant steps on sald sacond web shapad
flaxibis material (8) sfter or simultanaously with the Ismination to the first web
shaped flwdbla matarial (1), said pattarns being printed In register with each other
10  and with the glue pattam,

§. Method as claimed In any of claims 2-5,
charactarized in
thet at least two printing stationa are provided, whersin at least ona first printing
16  stution (15) prints at least one first patitern (18) on the first web sheped flexible
material (1) before It Is Jaminated to the second wab shaped fiexibla material (B), snd
at Inast ons sacond printing station (16; 10) prints st least one sacond pattern (19;
21) on the second web shupad fiexibie material after lsmination to the Nirst web
shaped flaxible matarial (1).
20
7. Method as clsimed In cialm &,
-characterizad in
that one of sald printing stations (15; 16; 10) prints a putheni of a colomnt and the
other of anid printing stationa (15; 16; 10) prints a pattem of s surfactent, skin cara
26  mgent or other functional chemical.

- --. 8. Method as claimad In any of the precsding claims,
characterized In

thet the giue Is a coloured glus, whersin sald coloured glue pattemn will appesr ag a
30  printsd pattam,

9. Method as dalmed In claim 8,
characterized In

_thaes printing pattern (21) Is the same as and printed on the naxt web shaped fieibla
35  material just on top of a coloured glus pattern (20) on the underlying web.

v el 10. Method as claimed in clalm 53,

Enpt .zeit:21/12/2004 15:14 AMENDED SHEEr:qcn PR
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11. Msthod as clalmed In dalm 6,

J=

characterizad [n
that said printing pattern (21) and seid giua pattarmn (20) are of diffarent colour.

characterized In
that the two printing patterns (18; 19) are different.

12. Method as claimed in cisim 8,
characterizad in
that the coloured giue pattern-and tha printing pattern(s) afe different.

13. Method s cisimead In sny of the precading daims,

charactearizad In

that the size of each giue aite (13) amounts to between 0.15 and 150 mm?,
prafarably betwesn 0.5 and 100 mm* and more prefarably batwesn 1 and 15 mm?,

14. Method as clsimad in any of the preceding caims,
cheractarizad In
that tha number of glue sites (13) per unit ares amounts to betwsan 25 plr mito

.150 per em?, praferably betwesn 300 par m* to 50 per cm? and mors praferably

betwesn 800 per m*to 20 par cm?.

15. Method as clalmed In any of tha pracading clsims,

charactarized In

that the pattern configuration of the glua transfer roll (5) is chosen so thet glue is
appliad to sald first ply (1) In glue sitas {13) covering an ares corresponding to
between D.D3 and 5%, preferably between 0.1 and 6%, of the tota! ares of tha

first web shaped flaxibla matarial (1) and sparsaly distributed over subnnﬂnllv
the entire arsa of tha first web shaped fiexible materat (1).

16. Method as daimed In any of the pruceding claims,

charactarlized In
that at least one of the plies (1; 8) before lamination with the opposite piy Is
exarted to a three dimensional patterning provided on the ply while wat, during
drying of the wet ply and/or In dry stata,

17. Method Bs ciaimad In eny of the praceding claims,

Ewpf 2eit:21/12/2004 15:14 AMENDED SHEET .con p g
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characterizeaed In
that the multi-ply wab.after lamination |s smbossed.

18. Msthod as claimed In any of the praceding claima,

characterized In

that any of sald web shaped fluxible materisis (1; 8) comprises one or more plias
of fiexibie material.

19. Multi-ply wab (17) of fleidble material, such ns s pupar and nonwovan,

comprising at lanst ana first (1) and ona sacond ply (8) which are interconnacted

by gluing In @ plurality of discrets glue sites (13), wherein the wab Is printed with
st lzast one printing pattern (158,13; 21,22) comprisad of a colorant, a surfactant, a
skin care sgent or othar functional chemical, seld printing pattern Is In register with
the glue pattern (12; 20),

characterized In

that at lsast one printing pattern (18; 22) Is printed on the Innar side of at jeast
one ply (1) and at least one printing pattem (19; 21) (s printed on tha outer side of
ot Isast one ply (8).

20. Muiti-ply web as claimed In ciaim 19,

characterized In

that the glue In the glue sites (13) Is coloured and thus appears as a printed
pattermn which Ia visible from tha outer side of the multi-ply web.

21. Multi-ply wab as claimsd in deim 20,

charscterized In - e .. , _—
that the colourad glue pattern (20) and at (sast one printing pattern (21) are the
‘sama and are located just opposita sach other.

22. Multi-ply web as claimed In claim 21,

charactarized in

that tha coioured glue pattern (20) and the at least ona printing pattarn {21)
comprises a colorant of a different colour as compared to the giue patten, 50 that
tha multi-ply web will have a two-sidad appearance with different colours
appearing on opposite sides.

Enpf 2ei:01/12/0004 15214 AMENDED SHEET .00 o o
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23. Multd-ply web Bs caimed in calm 19,
charactearizad in
that tha two printing pattems [18, 19; 21; 22) are dlﬂirent.

b  24. Method as calmed In clatm 20 or 21,
charactarized In
that tha coloured plua pattermn and the printing pattern(s) are diffarent.

25. Multl-ply wab as claimed In any of claim 19-24,
10 characterizad In
that the first and second plies (1; 8) have diffsrent properties,

.o~ 26. Multi-ply web as cialmud In any of ciaims 19-23,
charactarized In
15  that the glue gites (13) take up & total area of batween 0.03 und 9%, preferubly
betwesn 0.1 and 6%, of the tots) surface ares of tha raspactive ply (1;8).

Z7. Multi-piy wab as claimed In any of claims 15-26,
characterized In

20 that the size of sach giua site (13) amounts to batween 0.15 and 150 mml
préfarably batween 0.5 and 100mm? end more praferably betwsan 1 and 15 mm?.

28. Mult-ply web as claimead In any of clalms 19-27,
characterized In
25  that at {east one of the plles (1;8) has a three-dimansional pattern provided before
' Joining with the oppasite plt.
29. Multi-ply wab as daimed In any of claims 19-28,
characterized In
30  that the muiti-ply web is smbossad.

30. Multi-ply web as claimed in any of clalms 19-29,
charactarized In

that at least one of the plies (1;8) has holes thereln..
35

Expf zeit:21/12/2004 15:14 AMENDED SHEET gog p 1yg
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REIVINDICACIONES

1. Método para producir una hoja continua de
multicapa de material flexible, tal como papel y material no
tejido, por medio de engomado de las capas, llevar un rodillo
de transferencia de engomado con diseflo, que tiene un disefio
de protuberancias, en contacto con un dispositivo de
aplicacién de engomado, transferir el engomado al primer
material flexible en forma de hoja continua en un diseflo de
engomado que <corresponde a la configuracién de las
protuberancias, un segundoc material flexible en forma de hoja
continua que se pone en contacto con el lado aplicado de
engomado del primer material flexible en forma de hoja
continua en una prensa de satinado entre un rodillo de
laminacién con diseflo y un rodillo de impresién, el rodillo
de laminacién tiene wun diseflc de protuberancias que
corresponde al <disefio de engomado, el rodillo de
transferencia de engomado y el rodillo de laminacién estdn en
registro entre si, de manera que el primer y segundo
materiales flexibles en forma de hoja continua se combinan y
engoman Jjuntas en un diseflo que corresponde a la
configuraciétn de las protuberancias del rodillo de
transferencia de enéomado,

caracterizado porque

el primer material flexible en forma ?e hoja

continua y/o el segundo material flexible en forma de hoja
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continua se imprime mediante un rodille de impresidén que
lleva un colorante, un tensioactivo, un agente del cuidado de
la piel u otro quimico funcional en un disefio seleccionado,
la impresién se realiza en registro con la transferencia de
engomado mientras el primero y/o segundo materiales flexibles
en forma de hoja continua estdn residiendo en el rodillo de
impresioén.

2. El1 método como se reclama en la reivindicacidn
1,

caracterizado porque

el primer material flexible en forma de hoja
continua se imprime antes de que se lamine al segundo
material flexible en forma de hoja continua, en donde el
diseflo impreso se imprime en el lado interior del primer
material flexible en forma de hoja continua, es decir, el
lado que da al sequndo material flexible en forma de hoja
continua.

3. El método como se reclama en la reivindicacién

caracterizado porque

dos o mids diseflos se imprimen en etapas
subsecuentes en el primer material flexible en forma de hoja
continua antes de que se lamine el segundo material flexible
en forma de hoja continua, 1los disefios se impqimen en

registro entre si y con el disefio de engomado.
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4. E1 método como se reclama en la reivindicacién
1,

caracterizado porque

el segundo material flexible en forma de hoja
continua se imprime después o simultdneamente con 1la
laminacién al primer material flexible en forma de hoja
continua, en donde el disefilo impreso se imprime en el
exterior del segundo material £flexible en forma de hoja
continua.

5. El método como se reclama en la reivindicacién
4,

caracterizado porque

dos o mis disefios se imprimen en etapas
subsecuentes en el segundo material flexible en forma de hoja
continua después o simultiAneamente con la laminacién al
primer material flexible en forma de hoja continua, los
disefios se imprimen en registro entre si y con el disefio de
engomado.

6. El método como se reclama en cualquiera de las
reivindicaciones 2-5,

caracterizado porque

poxr lo menos dos estaciones de impresién se
proporcionan, en donde por lo menos una primera estacién de
impresién imprime por lo menos un primer disefio en e} primer

material flexible en forma de hoja continua antes de que se

b e e e
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lamine al segundo material flexible en forma de hoja
continua, y por 1o menos una segunda estaciétn de impresidn
que imprime por lo menos un segundo disefio en el segundo
material flexible en forma de hoja continua después de 1la
laminacién al primer material flexible en forma de hoja
continua.

7. E1l método como se reclama en la reivindicacién
6,

caracterizado porque

una de las estaciones de impresién imprime un
disefio de un colorante y la otra de las estaciones de
impresién imprime un diseflo de un tensioactivo, agente del
cuidado de la piel u otro quimico funcional.

8. E1l método como se reclama en cualquiera de las
reivindicaciones precedentes,

caracterizado porque

el engomado es un engomado de color, en donde el
disefio de engomado de color aparecerid como un disefio iqpreso.

9. El1 método como se reclama en la reivindicacién
8,

caracterizado porque

un disefio de impresién es el mismo que y se imprime
en el segundo material flexible en forma de hoja continua
justo en la parte superior de un disefio de engomado ﬁe color

en la hoja continua subyacente.
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10. El método como se reclama en la reivindicacion
9,

caracterizado porque

el disefio de impresién y el disefilo de engomado son
de diferente color.

11. El método como se reclama en la reivindicacién

6,

caracterizado porque

los dos disefios de impresién son diferentes.

12. El1 método como se reclama en la reivindicacién
8,

caracterizado porque

el diseflo de engomado de color y el diseflo de
impresién son diferentes.

13. El método como se reclama en cualquiera de las
reivindicaciones precedentes,

caracterizado porque

el tamafilo de cada sitio de engomado se estima entre
0.15 y 150 mm?, de preferencia entre 0.5 y 100 mm? y de mayor
preferencia entre 1 y 15 mm®.

14, El método como se reclama en cualquiera de las
reivindicaciones precedentes,

caracterizado porque

el nimero de sitios de engomado por &rea de unidad

se estima entre 25 por m’* a 150 por cm?, de preferencia entre
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300 por m? a 50 por cm? y de mayor preferencia entre 800 por
m? a 20 por cm?.

15. El método como se reclama en cualgquiera de las
reivindicaciones precedentes,

caracterizado porque

la configuracién de <disefio del rodillo de
transferencia de engomado se selecciona de manera que el
engomado se aplique a la primera capa en los sitios de
engomado que cubre un Airea que corresponde entre 0.03 y 9%,
de preferencia entre 0.1 y 6%, del drea total del primer
material flexible en forma de hoja continua y se distribuye
espaciadamente sobre sustancialmente toda el A&rea del primer
material flexible en forma de hoja continua.

16. E1 método como se reclama en cualquiera de las
relvindicaciones precedentes,

caracterizado porque

por lo menos una de las capas antes de la
laminacién con la capa opuesta se ejerce en un diseflo
tridimensional proporcionado en la capa mientras se humedece,
durante el secado de la capa humedecida y/o0 en el estado
seco.

17. E1 método como se reclama en cualquiera de las
reivindicaciones precedentes,

caracterizado porque ;

la hoja continua de multicapa después de 1la
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laminacién se estampa.

18, El método como se reclama en cualquiera de las
reivindicaciones precedentes,

caracterizado porque

cualquiera de los materiales flexibles en forma de
hoja continua comprende una o mas capas de material flexible.

19. La hoja continua de multicapa de material
flexible, tal coﬁo papel y material no tejido comprende por
lo menos una primer y una sequnda capa que se interconectan
por engomado en una pluralidad de sitios de engomado
discretos, en donde la hoja continua se imprime con por lo
menos un diseflo de impresidén comprendido de un colorante, un
tensiocactivo, un agente del cuidado de la piel u otro quimico
funcional, el diseflo de impresidén estd en registro con el
disefio de engomado,

caracterizado porque

por lo menos un diseflo de impresién se imprime en
el lado interior de por lo menos una capa y por lo menos un
diseflo de impresién se imprime en el lado exterior de por lo
menocs una capa.

20. La hoja continua de multicapa como se reclama
en la reivindicacién 19,

caracterizado porque

el engomado en los sitios de engomado es defcolor Y

de este modo aparece como un disefo impreso el cual es
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visible desde el lado exterior de la hoja continua de
multicapa.

21. La hoja continua de multicapa como se reclama
en la reivindicacién 20,

caracterizado porque

el disefio de engomado de color y per lo menos un
diseflo de impresién son los mismos y se localizan Justo
opuestos uno del otro.

22. La hoja continua de multicapa como se reclama
en la reivindicacién- 21,

caracterizado porque

el disefio de engomado de color y por lo menos un
disefio de impresién comprenden un colorante de un diferente
color cuando se compara con el disefio de engomado, de manera
que la hoja continua de multicapa tendrd una apariencia de
dos lados con diferentes colores que aparecen en lados
opuestos.

23. La hoja continua de multicapa como se reclama
en la reivindicacién 18,

caracterizado porque

los dos diseflos de impresién son diferentes.

24. La hoja continua de multicapa como se reclama

en la reivindicacién 20 & 21,

caracterizado porque i

el diseflo de engomado de color y el disefio de
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impresién son diferentes.

25. La hoja continua de multicapa como se reclama
en cualquiera de las reivindicaciones-19-24,

caracterizado porque

la primera y segundas capas tienen diferentes
propiedades.

26. La hoja continua de multicapa como se reclama
en cualquiera de las reivindicaciones 19-25,

caracterizado porque

los sitios de engomado toman un 4rea total de entre
0.03 y 9%, de preferencia entre 0.1 y 6% del é&rea de
superficlie total de la capa respectiva.

27. La hoja continua de multicapa como se reclama
en cualquiera de las reivindicaciones 19-26,

caracterizado porque

el tamafio de cada sitio de engomado se estima entre
0.15 y 150 mm?, de preferencia entre 0.5 y 100 mm?’ y de mayor
preferencia entre 1 y 15 mm?.

28. La hoja continua de multicapa como se reclama
en cualquiera de las reivindicaciones 19-27,

caracterizado porque

por lo menos una de las capas tiene un diseflo
tridimensional proporcionado antes de unirse con la capa
opuesta. ;

29. La hoja continua de multicapa como se reclama
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en cualquiera de las reivindicaciones 19-28,

caracterizado porque

la hoja continua de multicapa se estampa.

30. La hoja continua de multicapa como se reclama
en cualquiera de las reivindicaciones 19-29,

caracterizado porque

por lo menos una de las capas tiene orificios en la

misma.
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Box No. VI PRIORITY CLAIM

The priority of the following earlier application(s) is hereby claimed:

Filing date Number Where earlier application is:
of earlier application of earlier application hational aonlication:
(day/month/vear) country o Momber | regional application:* | international application:
of WTO regional Office receiving Office
item (1)
19.12.2002 0203847-9 Sweden
item (2)
item (3)
item (4)
item (5)

[ Further priority claims are indicated in the Supplemental Box.

above as:

The receiving Office is requested to prepare and transmit to the International Bureau a certified copy of the earlier application(s) (only
if the earlier application was filed with the Office which for the purposes of this international application is the receiving Office) identified

[J allitems iem (1)

* Where the earlier application is an ARIPQ application, indicate at least one country party to the Paris Convention for the Protection of
Indusirial Property or one Member of the World Trade Organization for which thar earlier application was filed (Rule 4.10()(ii)):

..........................................................................................................

D other, see
Supplemental Box

O eme@ O iemE [J itm@ [ ime)

.....

Box No. VI INTERNATIONAL SEARCHING AUTHORITY

Date (day/month/vear)
19.12.2002

Choice of International Searching Authority (ISA) (if wo or more International Searching Authorities are competent to carry out the
international search, indicate the Authority chosen; the two-letter code may be used):

..................................................................................

Requesi to use results of earlier search; reference to that search (if an earlier search has been carried out by or requested from the
International Searching Authority):

Number Country (or regional Office)
SE 02/01232 Sweden

Box No. VI DECLARATIONS

D Box No. VIII ()

[] BoxNe. VI (ii)
(] Box No. Vil (iii)
[C] BoxNo. VIl (iv)

[J BoxNo.vill (v)

The following declarations are contained in Boxes Nos. VII (i) to (v) (mark the applicable
check-boxes below and indicate in the right column the number of each type of declaration):

Number of
declarations

Declaration as to the identity of the inventor

Declaration as to the applicant’s entitiement, as at the intemational filing
date, to apply for and be granted a patent

Declaration as to the applicant’s entitlement, as at the international filing
date, to claim the priority of the earlier application

Declaration of inventorship (only for the purposes of the designation of the
United States of America)

Declaration as w non-prejudicial disclosures or exceptions to lack of noveity

Form PCT/RO/101 (third sheet) (July 2002; reprint July 2003)
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Box No. IX CHECK LIST; LANGUAGE OF FILING
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declaration sheets : 5 | 2. B original separate power of attorney 1
description (excludin 3. O original general power of attorney
sequence hstmgs ana/or
tables related thereto) . 1 4. O copy of general power of attorney; reference number,
Clajms . 6 lf 1 PP
abstract . 4 | 5. [0 swtement explaining lack of signature
drawings : 4 | 6 [ priority document(s) identified in Box No. V1 s
—_— mm(g: ...........................................
Sub-total !m‘mber of sheets : 27 | 7.0 twanslation of intemational application into
sequence listings : anguage): «.....ooovii i e i e
tables related thereto 8. [J separate indications conceming deposited microorganism
(]}?r ba;flg}.? ;7e¢:dtqal number of or other biological materi;
Sheets in paper jorm, 9. 0 sequence listings in computer readable form
::vohﬁ::z';’;e%a%llfjgm;m (indicare type and number of carriers)
see (¢c) below) (i) IJ copy submitted for the purposes of international search under
) 27 Rule 13zer only (and not as part of the international application) :
Total number of sheets : (ii) D g‘gg};iwg:‘n M’b&} “(? 0 or Ec)ﬁ) is ”i‘.’"kgfi" t{fﬁ OOIW;_"I )th
itional copies including, where applicable, the copy for the
&0 '(’gggg:%%gg;) readable form purposes of intemational search under Rule 1 3rer :
() 3 sequence listings @ii) [ together with relevant statement as to the identity of the copy ar
.. copies with the sequence listings mentioned in left column =~ -
(i) [ tables related therew 10. 0 tablesi rer readable ated o i
. tables in compu ¢ form rela sequence listings
©0 ?é‘e‘;tli:‘):‘gg (g;(eili-)l)-egdnble form (indicate type and number of carriers) 9 g
(i) 3 sequence listings O copy submitied for the purposes of international scarch under
(i) [ tables related thereto f;;gg:ug?nz)(b-qumer) only (and not as part of the international :
Type and number of carriers (diskette ii) [ (onlywhere check-box (b)(ii) or (c)(3i) is marked in lef? column
CB-R'OM, CD-R or other) on which are ) gddl‘x};ioml copies inqlncﬁgg, whc{'g prlicable, the g)py for t)he
contained the pusposes of international search under Section 802(b-guater)
[ sequence listings: ................ @ii) [ together with relevant statement as to the identity of the copy or
[J tebles related thereto: . ... ........ copies with the tables mentioned in left column :
(additional copies to be indicated under 11. other (specify): JTS=Report ... 1
items 9(¥) andlor 10(ii), in right column)
Figure of the drawings which Fia. 1 Language of filing of the English
should accompany the abstract: g. international application: nglis
BoxNo.X  SIGNATURE OF APPLICANT, AGENT OR COMMON REPRESENTATIVE

Next 10 each signature, indicate the name of the person signing and the capacity inwhich Ihepa'snn:igxr (3 such capacity is not obvious from reading the request).

Gothenburg, Deoeg@r 17, 2003
20 it

Lisbeth Eger&d—
Strdm & Gulliksson IP AB

1. Date of actual receipt of the purported
internationa) application:

For receiving Office use only

the purported international application:

3. Corrected date of acrual receipt due 1o later but
timely received papers or drawings completing

4. Date of timely receipt of the re?uxred
corrections under PCT Article 11(2):

5. International Searching Authority

2. Drawings:

D received:

D not received:

6. D Transmittal of search copy delayed
(if two or more are competent): ISA / until search fee is paid
For International Bureau use only
Dare of receipt of the record copy
by the International Bureau:

Form PCT/RO/101 (last sheet) (January 2003; reprint July 2003)
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METODO Y DISPOSITIVO PARA PRODUCIR UNMA EOJA CONTINUA IMPRESA
DR MULTICAPAS DE MATERIAL FLEXTRLE, TAL COMD PANEL Y MATERIAL

¥O TEJIDO, Y MATERIAL DE MULTICAPAS PRODUCIDO POR L METODO

Campo técmico

La presente invencién se refiere a un método para
producir una hoja continua de multicapas de material
flexible, tal como el papel y material no tejido, mediante el
engomado de hojas. Especialmente se refiere a la produccién
de productos tisd tal como papel de bafic y de cocina, toallas
de papel, toallas de mano, servilletas, pafiuelos, material de
limpieza y similares. La invencién ademds se refiere a una
hoja continua de multicapas de material flexible, tal como
papel y material no tejido, que comprende por l¢ menos una
primer y una segunda hoja, las cuales se interconectan

mediante el engomado en puntos.

Antscedentes de la invencidén

Es muy comin laminar dos o m&s capas de papel tisd
para poder producir el producto de papel tist final. Con esto
se obtiene un producto de papel tisd mas flexible y mis
suave, cuando se compara s]i una sola capa con un espesor
correspondiente y peso base se hublera producido en cuanto al

producte laminado. la capacidad de absorbencia y el volumen

ademis se mejoran,
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La laminacién de dos o mAs capas de papel tisd con
frecuencia se hace mediante el engomado. Un estampado
mecdnico de las hojas también se forma con frecuencia antes
de que se peguen juntas. Es conocido adem&s laminar dos hojas
sélo por nmedio de un estampado mecanico, en el cual una uniétn
mecdnica de las hojas ocurre en los sitios de estampado.

A través de por ejemplo EP-A-796 727 se conoce
primero estampar . dos capas de papel en una eatructura
tridimensional con porciones en alto relieve vy en_ bajo
relieve alternativas, después de que se aplica engomado a una
de las capas y las dos capas se unen en una presa de satinado
entre dos rodillos de estampado, de manera que las porciories
en alto relleve de las capas respectivas se pegan entre si.
Un procedimiento de estampado similar se muestra en EP-A-738
588, de acuerdo con el cual el engomado también tiene un
efecto colorante.

En WO 95/08671 se anexa un ejemplo de estampado asi
llamado anidado, en el cual las dos capas individualmente
estampadas se combinan y unen con las porciones en alto
relieve de un capa anidando en las porciones en bajo relieve
de la capa opuesta.

A través de US-A-5,443,689 se conoce un
procedimiento para laminar dos capas de papel, las cuales se
alimentan sobre un rodillo de disefio cada una, los rodillos

de disefio tienen porciones en alto relieve y en bajo relieve
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alternativas y donde el engomado se aplica a un capa mientras
se conduce sobre el rodillo. Las dos capas de papel entonces
se pegan juntas en una linea de contacto entre los dos
rodillos de disefio, que estdn en registro entre si de manera
que la unién y compresiétn de las capas de papel ocurre en un
diseflo que coiresponde a las porciones en alto relieve de los
rollos de diseilo.

Una desventaja que ocurre junto con el estampado de
una hoja continua donde esta se comprime en puntos, es que
ocurre una reduccién de resistencia considerable en los
sitios de estampado, lo cual afecta las propiedades de
resistencia de todo el producto de papel. Las reducciones de
resistencia de hasta el 70% de un papel estampado como se
compara con un papel no estampado correspondiente son
inusuales.

En la solicitud de patente Sulza No. 0200590-8 se
describe un método para producir un papel de multicapas o
material no tejido, mediante el engomado de las capas donde
un rodillo de transferencia de engomado y un rodillo de
laminacién se accionan en registro. El rodille de
transferencia de engomado y el rodillo de laminacién tienen
diseflos correspondientes de protuberancias de manera que las
capas se engoman juntas en un diseflo que corresponde a la

configuracién de las protuberancias,

La impresién del papel tisd con un colorante con
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frecuencia se hace por razones estéticas. El disefio de
impresién puede ser cualquier diseflo que incluya lineas mas o
menos continuas, segmentos de lineas, puntos, marcas
comerclales, logotipos, simbolos, caracteres de fantasla,
etc. En una impresi6én de material de hoja continua de
multicapa normalmente se hace en el exterior de la hoja
continua de multicapa, pero también puede ser en el lado

interior de una capa, donde es visible a través de la capa.

Cbjeto y caractaristicas mnis importantes de la invencién

El objeto de la presente invencién és proporcionar
un método para producir una hoja continua de multicapa
impreso de material flexible, tal como papel y material no
tejido, en donde por lo menos dos capas de material flexible
se laminan juntas por engomade y lo cual proporciocna una
flexibilidad elevada en crear diseflos de impresién vy
combinaciones de disefica de impresién y/o combinaciones de
diseflos de engomado y diseflos de impresién.

Esto de acuerdo con la invencién se ha
proporcionado por un método, que comprende las etapas de
poner un rodillo de transferencia de engomado con diseflos,
gque tiene un disefio de protuberancias, en contacto con un
dispositivo de aplicacién de engomado, transferir el enéomado
a un primer material flexible en forma de hoja continua en un

disefio de engomado que corresponde a la configuracién de las
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protuberancias, un segundo material flexible en forma de hoja
continua que se pone en contacto con el lado aplicado con
engomado del primer material flexible en una prensa de

satinado entre un rodillo de laminacién con disefio y wun

rodillo de impresién, el rodillo de laminacién tiene un

disefic de protuberancias que corresponde al diseflo de

engomado, el rodillo de transferencia de engomado y el

rodillo de laminacién estédn en registro entre si, de manera
que el primer y segundo materiales flexibles en forma de hoja
continua se combinan y engoman juntos en un diseflc que
corresponde a la configuracién de las protuberancias, en
donde el primer material flexible en forma de hoja continua
y/o el segundo material flexible en forma de hoja continua se
imprimen mediante un rodille de impresién gque lleva un
colorante, un tensocactivo, un agente del cuidado de la piel u
otro quimico funcional en un disefio seleccionado, la
impresi6tn se forma en reglstro con la transferencia de
engomado mientras que el primer y/o segundos materiales
flexibles en forma de hoja contiﬂua se filan en el redillo de
impresién.

En una modalidad, el primer material flexible en
forma de hoja continua se imprime antes de que se lamine al
segundo material flexible en forma de hoja continua, en donde
el disefio impreso se imprime en el interior del primer

material flexible en forma de hoja continua, es decir, el
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lado que da al segundo material flexible en forma de hoja
continua. De acuerdo con un aspecto de esta modalidad, dos o
ma&s diseflos se imprimen en etapas subsecuentes en el primer
material flexible en forma de hoja continua antes de gque se
lamine al segundo material flexible en forma de hoja
continua, los diseflos se imprimen en registro entre si y con
el disefio de engomado.

En una modalidad adicional, el segundo material
flexible en forma de hoja continua se imprime después o
simultaneamente con la laminacién al primer material flexible
en forma de hoja continua, en donde el diseflo impreso se
imprime en el exterior del segundo/primer material flexible
en forma de hoja continua. De acuerde con un aspecto de esta
modalidad, dos o mds disefios se imprimen en etapas
subsecuentes en el segundo material flexible en forma de hoja
continua después o simultaneamente con 1la laminacién al
primer material flexible en forma de hoja continua, los
disefios se imprimen en registro entre y con el disefio de
engomado.

De acuerde con una modalidad, por lo menos dos
estaciones de impresién se proporcionan, en donde por lo
menos una primera estacién de impresién imprime por lo menos
un primer diseflo en el primer material flexible en forma de

hoja continua antes de que se lamine al segundo material

flexible en forma de hoja continua, y por lo menos una
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en el segundo material flexible en forma de hoja continua
después o simultdneamente con la laminacién al primer
material flexible en forma de hoja continua.

En una modalidad, el engomado es un engomado de
color, en donde el disefio de engomado de color aparecerd como
un diseflo impreso. Por lo menos un disefio de impresién puede
ser el mismo que e impreso en el siguiente material flexible
en forma de hoja continug justo en la parte superior del
disefic de engomado de color. Por lo menos un disefio de
impresién y el diseflo de engomado pueden ser de colores
diferentes, en donde un "producto de dos lados” se
proporcionard. El disefio de engomado de color y el o los
disefios de impresién ademids pueden ser diferentes.

De acuerdo con modalidades adicionales, por 1lo
menos dos disefios de impresién diferentes se proporcionan.

En una modalidad de la invencién, por lo menos uno
de las capas antes de la laminacién con la capa opuesta se
ejerce sobre un diseflo tridimensional.

En una modalldad adicicnal, la hoja continua de
multicapa se estampa después de la laminacién.

El tamafio de cada sitio de engomado debe estimarse
entre 0.15 y 150, de preferencia entre 0.5 y 100 mm?, de
mayor preferencia entre 1 y 15 mm?’. El ntmero de sitios de

engomado por unidad de A4&rea debe estimarse entre 25 y
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350,000, de preferencia entre 300 y 180,000 y de mayor
preferencia entre 800 y 50,000 sitios de engomado por el m?,
Se seflala que los sitios de engomado pueden distribuirse
regularmente sobre el drea del material en forma de hoja
continua, pero también puede distribuirse irregularmente, por
ejemplo acomodarse en grupos separados.

El término sitios en este respeto se refiere a
cualquier forma dea los sitios de engomado, tal como puntos
pequefios, 1lineas, £figuras, letras, diseflos de fantasia o
cualquier forma deseada. La invencién ademds se refiere a una
hoja continua de multicapa de material flexible, tal como
papel y material no tejido, que comprende por lo menos una
primer y una segunda capa que se interconectan por engomado
en una pluralidad de sitiocs de engomado discretos, en donde
la hoja continua se imprime con por lo menos un disefio de
impresién la cual estd en registro con el disefio de engomado
y en donde el disefio de impresién y el disefio de engomado
estan sobrepuestos o no sobrepuestos.

En una modalidad, por 1lo menos un disefio de
impresi6én se imprime en el lado interior de por lo menos una
capa Yy es visible desde el exterior del producto de
multicapa.

En una modalidad, por lo menos un disefio de
impresién se imprime en el exterior de por lo menos una capa.

De acuerdo con una modalidad adicional, por lo
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menos un disefio de impresién se imprime en el lado interior
de por lo menos una capa y por lo menocs un disefio de
impresién se imprime en el exterior de por lo menos una capa.

Caracteristicas adicionales de 1la invencién se

describen en la siguiente descripcién v en las

reivindicaciones.

Descripcién de dibujos
La invencidén en lo siguiente se describirid mas

estrechamente con referencia a algqunas modalidades mostradas

en los dibujos anexos.

La Figura 1 muestra una vista lateral esquemitica
de una primera modalidad de un dispositivo para realizar el

método de acuerdo con la invencién.

La Figura 2 muestra una vista lateral esquemitica
de una sequnda modalidad de un dispositivo para realizar el

método de acuerdo con la invencién.

La Figura 3 es una vista en planta de una modalidad

de una hoja continua de multicapa de acuerdo con la

invencién.

La Figura 4 es una vista en planta de una modalidad

adicional de una hoja continua de multicapa de acuerdc com la

invencién.



10

15

20

25

10

Degaripcién de una modalidad

La Figura 1 muestra un dispositiveo para producir un
material de dos capas, de por ejemplo papel, especialmente
papel tisy. Una primera hoja continua 1 de papel se alimenta
sobre un rodillo 2 y un rodillo 7 de impresibén. Mientras se
fija en el rodillo 7 de impresién la primer hoja continua 1
de papel se imprime mediante un rodillo 15 de impresién que
lleva un colorante, un tensocactivo, un agente del cuildado de
la plel u otro quimico funcional, en un disefio seleccionado.
La unidad de impresién puede ser un dispositivo de impresién
flexografico o cualquier dispositivo de impresién opcional
adaptado para imprimir en papel o en material no tejido. la
primera hoja continua de papel entonces se alimenta hacla una
estacién de aplicacidén de engomado. Esta comprende una cémara
3 de engomado de la cual se aplica el engomado en un rodillo
4 de engomado. El rodillo 4 de engomado esta en contacto con
un primer rodillo 5 de transferencia de engomado con disefio,
el cual a lo largo de su perlferia se proporciona con un
disefio de protuberancias 6. El rodillo 4 de engomado sblo
estd haciendo contacto con la parte superior de las
protuberancias 6, de manera que el engomado se aplica sbélo
sobre las mismas. La hoja continua 1 de papel se pasa dentro
de una prensa de satinado entre el rodillo 5 de transferencia
de engomado y el rodillo 7 de impresién centralmente

colocado. El engomado de este modo se aplicard la primer hoja
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continua 1 de papel en un diseflo que corresponde a la
configuracién de la parte superior de las protuberancias 6.
El rodillo 15 de impresién se acciona en registro con el
rodillo 5 de transferencia de engomado. El1 disefic de
impresién estd en registro con y de preferencia no
sobrepuesto con el disefio de engomado.

El término "en regilstro con" generalmente se
refiere a que dos o mAs disefios se aplican con relacidn fija
entre si, y estdn sobrepuestos ¢ no sobrepuestesa. El término
"sobrepuestos" incluye que los diseilos se localizan justo uno
arriba del otro o sb6lo estan cubriéndose parcialmente entre
si.

La presiétn en la prensa de satinado entre al
rodillo 5 de transferencia de engomado y el rodillo 9 de
impresién es baja y sélc lo suficientemente elevada para
lograr una transferencia de enqomado a la hoja continua 1 de
papel. De acuerdo con un aspecto de la invencién, ninguna
deformacién o sdlo una ligera deformaclén de la hoja continua
de papel tiene lugar, es decir, ninguna impresién distinta de
las protuberancias 6 del rodillo 5 de transferenclia de
engomado en la hoja continua de papel ocurriri.

Una segunda hoja continua 8 de papel se alimenta
sobre un rodillo 9 y en una prensa de satinado entre un
rodillo 10 de laminacién con diseflo y el rodillo 7 de

impresién centralmente colocado. El rodillo 10 de laminacién
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tiene un disefio tridimensional de protuberancias 11 que
corresponden al disefio de las protuberancias 6 en el redillo
5 de transferencia de engomado. El término "que corresponde
a" en este respeto quiere decir que las protuberancias 11
tienen ya sea la misma forma y tamafio del Area de superficie
efectiva que las protuberancias 6 del rodillo 5 de
transferencia de engomado, la misma forma pero una &drea de
superficie efectiva mis grande que las protuberancias 6 del
rodillo 5 de transferencia de engomado para extenderse fuera
de la circunferencia exterior de los sitios de engomado
proporcionados por el rodillo 5 de transferencia de engomado,
o una forma diferente y un &area de superficie efectiva nas
grande que las ©protuberancias & del rodillo 5 de
transferencia de engomado. Por ejemplo, un diseflo 12 de
engomado proporclionado por el primer rodillo 5 de disefio
puede estar en la forma de grupos de tres puntos 13
acomcdados en un diseflo triangular como se muestra en la
Figura 1 y 2, en donde las protuberancias 11 del rodillo 10
de laminacién pueden ser ya sea exactamente las mismas que ©
ligeramente mAs grandes que el diseflo de engomado, o pueden
por ejemplo estar en la forma de un triidngulo 14 que cubre
los tres puntos. En todos esates casos, las posiciones
relativas de los disefios en el rodillo 5 de transferencia de

engomado y el rodillo 10 de Jlaminacién est&n en

correspondencia entre si.
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El rodillo 5 de transferencia de engomado y el
rodillo 10 de laminacién se accionan en registro entre si de
manera que la primer y segunda hoja continua 1 y 8 de papel
se presionan y engoman juntas en un disefio que corresponde a
la configuracién del disefio de engomado proporcionado por el
rodillo 5 de transferencia de engomado.

Se prefiere que un rodillo 7 de impresidn central
se utilice para el rodillo 5 de transferencia de engomado y
el rodillo 10 de laminaciébn, como se muestra en la Figura 1.
Sin embargo, desde luego también puede ser posible utilizar
dos rodillos de impresién separados y sincronizarlos para que
se accionen en registro.

También en esta segunda prensa de satinado la
presién debe ser lo suficlientemente elevada para proporcionar
un engomado conjunto de las dos hojas continuas 1 y B de
papel. La presién en la segunda prensa de satinado debe de
preferencia no ser tan alta para provocar impresiones de
compactacién solamente ligeras justamente opuestas a los
sitios de engomado en la segunda capa 8 que da al rodillo 10
de laminacién.

La superficie externa opuesta de la hoja continua
de multicapa, es decir la superficie que da al rodillo 7 de
impresién central mantendri sustancialmente su estructura no
afectada por el proceso de laminacidén sin ninguna impresién

de compactaclén en el material opuesto a los sitios de
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engomado.

El disefilo sobre el rodillo 5 de transferencia de
engomado puede ser opcional, pero debe elegirse de manera que
el engomado se apligque a la hoja continua 1 de papel en una
cantidad que corresponde entre el 0.03 y 9%, de preferencia
entre el 0.1 y 6% del Area de superficie total de la hoja
continua 1 de papel. En el caso presente, los sitios 13 de
engomado se distribuyen espaciadamente sobre substancialmente
toda el area del producto laminado. Es posible con el método
de acuerdo con la invencién proporcionar una posicién muy
distinta de los sitios 13 de engomado, en donde una cantidad
muy pequefla de engomado 8e necesita. Esto quiere decir
ventajas con respecto a la suavidad, plegabilidad, absorcién,
etc. El nimero de sitios 13 de engomado por unidad de Aarea
debe estimarse de entre 25 y 350,000 sitios de engomado por

-m?, de preferencia entre 300 y 180,000 sitios de engomado por
m* y de mayor preferencia entre 800 y 50,000 sitios de
engomado por m?:. El tamafio de cada sitio 13 de engomado debe
estimarse de entre 0.15 y 150 mm?, de preferencia entre 0.5 Yy
100 mm? y de mayor preferencia entre 1 y 15 mm?®.

En el caso de sitios 13 de engomado grandes pueden
utilizarse diseflos tamizados, lo cual quiere decir que cada
unidad de disefio de engomado se construye de una pluralidad
de puntos de tamiz pequefios. El tamafio del sitio de engomado

en este caso se define como el Area circunscrita de 1la




10

15

20

25

15

combinacién de puntos de tamiz que forman una unidad de
disefio de engomado.

Los engomados preferidos son los cominmente
utilizados para papel, tal como carboximetilcelulosa (CMC),
alcohol polivinilico (PVOH), acetato de etilenvinilo (EVA),
acetato de polivinilo (PVAc), 4cido etilen acrilico, &cido
vinilacetato acrilico, A4&cido estirenacrilico, poliuretano,
clorurc de polivinilideno, almidén, almidén quimicamente
modificado, dextrina, polimeros solubles en agua tales como
litex y coloides lechosos en los cuales caucho natural o
aintético © plastico se suspende en agua. En el caso del
material, las hojas continuas son de otro material al papel,
engomados adecuados para estos materiales desde luego se
eligen.

Se prefiere engomados que tienen un contenido seco
relativamente elevado se utilicen, puesto que esto permite
una colocacién distinta de los sitios de engomado.

Engomados de color también pueden utilizarse, los
cuales dan un efecto visual y con esto un efecto de disefio al
material.

El diseflo de impresién proporcionado por el rodillo
15 de impresién aparecerd en el interior del producto de
multicapas laminadas, y serd visible a través de las capas,
en caso de que el diseflc de impresién sea un diseflo de color.

En el caso de que el diseflo de impresién sea un
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tensoactivo, un agente del cuidado de la piel u otro quimico
funcional puede ser de ventaja para tener la sustancia
guimica en el interior del producto laminado, de manera que
se protege durante el proceso de conversién y antes de su uso
y se vuelve activo sélo después de humedecer el papel.

Un segundo rodillo 1é de impresién se acomoda
después del rodillo 10 de laminacién para imprimirse en el
exterior del segundo material 8 en forma de hoja continua.
Esta segunda unidad de impresidén también puede ser un
dispositivo de impresién flexogréfica o cualquier dispositive
de impresién opcional adaptado para imprimir un colorante, un
tensoactivo, un agente del culdado de la piel u otro gquimico
funcional en papel o materiazl no tejido. El1 segundo material
8 flexible en forma de hoja continua se imprime mientras
reside en el rodillo 7 de impresibén central y el rodillo 16
de impresién se acciona en registro con el rodillo 5 de
transferencia de engomado, el rodillo 10 de laminacién y el
primer rodillo 15 de impresién. El1 segundo diseflo de
impresién se imprime en el exterior del segundo material 8 en
forma de hoja continua y puede ¢ no puede sobreponerse con el
disefio de engomado y/0 el primer disefioc de impresién. Ademis
puede imprimirse en la parte superior del diseflo de engomado.
En caso de que el disefio de impresién sea un tensoactivo, un
agente del culdado de la piel u otro quimico funcional que

puede separar algunas aplicacliones ventajosas para tener la
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suatancia activa en el exterior del preoducto lllaminado, de
manera que es activo también sin humedecer el producto.

En modaljdades alternativas de la invencién,
solamente un rodillo de impresién se proporciona, ya sea en
donde el primer o el segundo rodillo 15 6 16 de impresién se
eliminan. En modalidades adicionales, dos o mds rodillos de
impresién pueden proporcionarse, los cuales imprimen dos o
mis diseflos en etapas subsecuentes en el primer material 1
flexible en forma de hoja continua antes de que se lamine al
sequndo material 8 flexible en forma de hoja continua. Los
diseflos se imprimen en registro entre si. En modalidades atin
adicionales, dos o mids rodillos de impresidén pueden
proporcionarse, los cuales imprimen en etapas subsecuentes en
el segundo material 8 flexible en forma de hoja continua
después de la laminacién al primer material 1 flexible en
forma de hoia continua, los disefios se imprimen en registro
entre s8i. El rodillo 10 de laminacién ademis puede actuar
como¢ un rodillo de impresidén que lleva un colorante, un
agente del cuidado de la piel u otro quimico funcional en un
disefio seleccionado, el cual se imprime en el exterlior del
producto laminado. Este se mnuestra en la modalidad de la
Figura 2.

De este modoe se entiende que 1la invencién
proporciona una pluralidad de posibllidades para crear

disefios de impresién de color, combinaciones de diferentes



10

15

20

25

74

18

disefios de impresién de color, diseflos de diferentes tipos de
quimicos funcionales, tal como tensoactivos, agentes de
tratamiento de la piel, etc., y combinacicnes de disefios de
impresién de color y disefios de quimicos funcionales. En caso
de que se utilice un engomado de color, el diseflo de engomado
también contribuye al efecto de disefio del producto.

La Figura 3 muestra un ejemplo de una hoja continua
17 de multicapa hecha con un dispositivo de acuerdo con el
dispositive mostrado en la Figura 1. El disefio 12 de engomado
estd en la forma de grupos de tres puntos 13 acomodados en
una configuracién triangular. El diseflc de engomado puede ser
de color o sin color, de manera que forma o no parte del
efecto de impresiétn de la hoja continua de multicapa. Un
primer disefioc 18 impreso en forma de un diseilo de figura se
imprime en el interior de la hoja continua de multicapa y
visible a través de las capas. Se prefiere que el primer
disefio 18 impreso luzca bien desde ambos lados de la hoja
continua de multicapa. Un segundo diseflo 19 de figura impreso
en la forma de un logotipo se proporciona al exterior de la
hoja continua de multicapa.

La Figura 2 muestra una modalidad modificada de un
dispositivo para formar un producto de multicapa de acuerdo
con la invencién. La primera hoja continua 1 de papel

imprime mediante un rodillo 15 de impresién, que lleva un

colorante, un agente del cuidado de la piel u otro quimico
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funcional en el diseflo seleccionado. En una siguiente etapa
el engomado se transfiere a la primera hoja continua 1 de
papel mediante un rodilloc 5 de transferencia de engomado que
transfiere el engomado a la hoja continua 1 de papel en un
disefio de engomado seleccionado. La segunda hoja continua 8
de papel se lamina a la primera hoja continua de papel
mediante el rodillo 10 de laminacibén que tiene un diseflo de
protuberancias que corresponden al diseflo de engomado y se
acciona en registro con el rodillo 5 de transferencia de
engomado. El rodille 10 de 1laminacién en esta modalidad
también estd actuando como un rodillo de impresién, tal como
un dispositivo de impresién flexografico o cualquier
dispositivo de impresién opcional adaptado para imprimir en
papel o en material no tejido. De este modo, el rodillo 10 de
impresién/laminacién combinado imprime un disefio de impresién
en el exterior del producto 17 de multicapa laminado. En la
modalidad mostrada, este disefio de impresién es ildéntico al
impreso en la segunda hoja continua 8 de papel en la parte
superior del diseilo de engomado en la primer hoja continua 1
de papel proporcionado por el rodillo 5 de transferencia de
engomado. También se entiende que el disefic de impresién
proporcionado por ‘el rodilleo 10 de impresién/laminacién
combinado puede ser diferente del diseflo de engomado como se
describe junto con la modalidad de la Figura 1 siempre y

cuando cubra el diseflo de engomado y de este modo proporcione
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una laminacién de las capas.

En caso de que se utilice un engomado de color para
proporcionar el disefio de engomado, el disefio de engomado
también formara un disefio de impresién visible el cual puede
verse desde el exterior del producto de multicapa. Ademas
diferentes colores de utilizan para el engomado de color y
para el disefilo de impresién 1idéntico proporcionade por el
rodillo 10 de impresién/laminacién combinade respectivamente,
este 1ultimo se aplica en el exterior del producto de
multicapa, un producto "de dos lados" se proporcionara. Esto
quiere decir que el producto parecera diferente desde
diferentes lados, puesto que desde de un lado miés © menos
s6lo el disefio 20 de engomado de color sera visible, mientras
desde el lado opuesto més o menos s8élo el diseflo 21 de
impresion idéntico serid visible. Esto se llustra en la Figura
4. El primer disefio de impresién proporcionado por el primer
rodillo 15 de impresién, por ejemplo una figura decorativa,
se denota como 18.

Un producto de dos lados puede ser deseable en
casos donde los lados opuestos del producto tienen diferentes
propledades, por ejemplo un lado suave, liso y absorbente y
un Jlado por ejemplo que tiene una superficie mis rugosa
adaptada para limpieza y/o una superficie que tiene una

estructura tridimensional adecuada para limpiar fluidos

viscosos.
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Las hojas continuas 1 y 8 de papel que se laminan
pueden ser ya Ssea lisos pero también pueden tener una
estructura tridimensional proporcionada previamente en el
proceso, por ejemplo durante la formacién, espesamiento y/o
gsecado de 1la hoja continua de papel. Ona estructura
tridimensional también puede proporcionarse al estampar las
hojas continuas de papel seco antes de la laminacién. El
método de acuerdo con la invencién es muy favorable para tal
diseflo, de manera gque este se mantiene sustancialmente
intacto a lo largo del proceso de laminacidén. Las hojas
continuas 1 y 8 de papel laminado juntas pueden ser del mismo
tipo o diferente. Por ejemplo, como se explica en 1lo
anterior, un producto de dos lados puede proporcionarse donde
diferentes lados del producto de multicapa tiene diferentes
propiedades.

Otra ventaja importante de la invencién es que el
papel mantiene sus propiedades de resistencia sustancialmente
a través del proceso, que en muchos otros procesos de 1a'
laminacién en que un estampado y la deformacién de las hojas
continuas de papel ocurren en relacién con la laminacién, se
disminuye. Debido a la estructura sustancilalmente lisa del
producto de multicapa laminado esto puede convertirse en
rollos densos o productos doblados, lo cual significa ahorro

de espacio y costo.

El producto de multicapa laminado también puede si
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desea, debido al enlace de la capa fuerte proporcicnada por
los puntos de engomado, sSe estampa después del proceso de la
laminacién, por consiguiente creando un material mis suave.
Preferentemente un diseflo estampado relativamente denso que
tiene la profundidad de estampado relativamente pequefla se
usa, por eijemplo asi ilamado *micro acojinado" disefio de
estampado, de modo que no altera la apariencia del diseflo
impreso. También es posible wusar un diseflo de macro
estampado.

Por supuesto pueden laminarse tres o mas capas de
papel <con el método descrito anteriormente. Pueden
proporcionarse dos o© mis estaciones de engomado por
consiguiente, qué se acclonan en registro y/o dos o mis capas
pueden entrar en el primero y/o presas de satinados
adicionales,

El tipo diferente de papel con las propiedades
diferentes con respecto a la capacidad de absorcién, peso
base, técnica de fabricacién, composiciédn de fibra, aditivos
quimicos que puéden usarse en las diferentes capas.

El método es ademas adecuado para utilizar capas de
papel que tienen orificlios en las mismas, ya que la parte
principal de los orificios estari intacta a lo largo del
proceso de laminacién y no se llenaridn con engomado, lo cual

normalmente es el caso cuando se engoman las capas juntas.

78
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REIVINDICACIONES

1. Método para producir una hoja continua de multicapa
de material flexible, tal como papel y material no tejido, por
medic de engomado de las capas, 1llevar un rodillo de
transferencia de engomado con disefic, que tiene un disefio de
protuberancias, en contacto con un dispoesitivo de aplicacién de
engomado, transferir el engomado al primer material flexible en
forma de hoja continua en un disefio de engomado que corresponde
a la configuracién de las protuberancias, un segundo material
Flexible en forma de hoja continua que se pone en contacto con
el lado aplicado de engomade del primer material flexible en
forma de hoja continua en una prensa de satinado entre un
rodillo de laminacién con disefio y un rodillo de impresién, el
rodillo de laminacién tiene un disefio de protuberancias que
corresponde al disefio de engomado, el rodillo de transferencia
de engomado y el rodillo de laminacifén est&n en registro entre
81, de manera que el primer y segundo materialeas flexibles en
forma de hoja continua se combinan y engoman juntas en un
disefic que corresponde a la configuracién de las protuberancias
del rodillo de transferencia de engomado,

caracterizado porque

el primer matgrial flexible en forma de hoja continua y/o
el segundo material flexible en forma de hoja continua se
imprime mediante un rodillo de impresién que lleva un
colorante, un tensioactivo, un agente del cuidado de la piel u
otro quimico funcional en un disefio seleccionado, la impresidn

se realiza en registro con 1la transeferencia de engomado

e =T o

—
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mientras el primero y/o segundo materiales flexibles en forma

de hoja continua est&n residiendo en el rodillo de impresién.

2. El método como se reclama en la reivindicacién 1,

caracterizado porque

el primer material flexible en forma de hoja continua se
imprime antes de que se lamine al segundo material flexible en
forma de hoja continua, en donde el disefic impreso se imprime
en el lado interior del primer material flexible en forma de
hoja continua, es decir, el lado que da al segundo material

flexible en forma de hoja continua.

3. El método como se reclama en la reilvindicacién 2,

caracterizado porque

dos o mi&s disefios se imprimen en etapas subsecuentes en
el primer material flexible en forma de hoja continua antes de
que se lamine el segundo material flexible en forma de hoja
continua, los diseflos se imprimen en registro entre si y con el

disefioc de engomado.

4. El método como se reclama en la reivindicacién 1,

caracterizado porgue

el segqundo material flexible en forma de hoja continua se
imprime después o simulténeamente con la laminacién al primer
material flexible en forma de hoja continua, en donde el diseflo
impreso se imprime en el exterior del segundo material flexible

en forma de hoja continua.

5. El método como se reclama en la reivindicacién 4,
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caracterizado porgque

dos o mis disefios se imprimen en etapas subsecuentes en
el segundo material flexible en forma de hoja continua después
o simultédneamente con la laminacién al primer material flexible
en forma de hoja continua, los disefios se imprimen en registro

entre 8l y con el disefio de engomado.

6. El método como se reclama en cualquiera de las
reivindicaciones 2-5,

caracterizado porque

por lo menos dos estaciones de impresifn se proporcionan,
en donde por lo menos una primera estacién de impresitn imprime
por lo menos un primer disefio en el primer material flexible en
forma de hoja continua antes de que pse lamine al segundo
material flexible en forma de hoja continua, y por lo menos una
sequndo estacién de impresifn que imprime por lo menos un
segundo disefio en el segundo material flexible en forma de hoja
continua después de la laminacién al primer material flexible

en forma de hoja continua.

7. El método como se reclama en la reivindicacién 6,

caracterizado porque

una de las estaciones de impresién imprime un disefio de
un colorante y la otra de las estaciones de impresién imprime
un disefio de un tensicactivo, agente del cuidado de la piel u

otro quimico funcional.

B. El método como 8se reclama en cualqulera de las

reivindicaciones precedentes,
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caracterizado porque
el engomado es un engomado de color, en donde el disefio

de engomado de color aparecerfi como un disefio impreso.

9. El método como se reclama en la relvindicacién 8,

caracterizado porque

un digefic de impresién es el miemo que y se imprime en el
segundo material flexible en forma de hoja continua justo en la
parte superior de un dipefic de engomado de color en la hoja

continua subyacente.

10. E1l método como se reclama en la reivindicacién 9,
caracterizado porque
el digefio de impresién y el disefio de engomado son de

diferente color.

11. El método como se reclama en la reivindicacién 6,
caracterizado porque

los dos disefios de impresién son diferentes.

12. El método como se reclama en la reivindicacién 8,
caracterizado porgque
el disefio de engomado de color y el disefio de impresién

scn diferentes.

13. E1l método como se reclama en cualquiera de las
reivindicaciones precedentes,

caracterizado porque
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el tamafio de cada sitio de engomado se estima entre 0.15
y 150 mm?, de preferencia entre 0.5 y 100 mm® y de mayor

preferencia entre 1 y 15 mm’.

14. E1 método como se reclama en cualquiera de las
reivindicacionea precedentes,

caracterizado porque

el nimero de sitios de engomado por é&drea de unidad se
estima entre 25 por m* a 150 por cm?, de preferencia entre 300
por m* a 50 por cm® y de mayor preferencia entre 800 por m? a 20

por cm’.

15. E1 método como Be reclama en cualquiera de las
reivindicaciones precedentes,
caracterizado porque
la configuracién de digefic del rodillo de transferencia
de engomado se selecciona de manera que el engomado se apligue
a la primera capa en los sitios de engomado que cubre un é&rea
@ que corregponde entre 0.03 y 2%, de preferencia entre 0.1 y 6%,
IAel drea total del primer material flexible en forma de hoja
continua y se distribuye especiadamente sobre sustancialmente

toda el &rea del primer material flexible en forma de hoja

continua.

16. E1 método como B8se reclama en cualquiera de las
relvindicaciones precedentes,

caracterizado porque

por lo menos una de las capas antes de la laminacién con

la capa opuesta se ejerce en un disefio tridimensional
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proporcionado en la capa mientras se humedece, durante el

secado de la capa humedecida y/o en el estado seco.

17. E1 método como se reclama en cualquiera de las
reivindicaciones precedentes,

caracterizado porgue

la hoja continua de multicapa después de la laminacidn se

estampa.

18. E1 método como se reclama en cualquiera de las
reivindicaciones precedentes,

caracterizado porque

cualquiera de los materiales flexibles en forma de hoja

continua comprende una o mids capas de material flexible.

19. Hoja continua de multicapa de material flexible, tal
como papel y material no tejido que comprende por lo menos una
primera y una segunda capa que se interconectan por engomado en
una pluralidad de sitios de engomado discretos, c¢aracterizado
porque
la hoja continua se imprime con por lo menos un disefio de
impresién comprendido de un colorante, un tensioactivo, un
agente del cuidado de la piel u otro quimico funcional, dicho

disefilo de impresifn est8 en registro con el disefic de engomado.

20. Hoja continua de multicapa como se reclama en la

reivindicacién 19,

caracterizada porque
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dicho por lo menos un disefio de impresi6n se imprime en

el lado interior de por lo mencos una capa (1).

21. Hoja continua de multicapa como se reclama en la
reivindicacién 19,

caracterizada porque

dicho por lo menos un disefio de impresién se imprime en
el lado interior de por lo menos una capa (8) y es visible

desde la parte exterior de la hoja continua de multicapa.

22. Hoja continua de multicapa como se reclama en las
reivindicaciones 20 y 21,

caracterizada porque

dicho por lo menocs un disefio de impresitn se imprime en
el lado interior de por lo menos una capa (1) y por lo menos un
disefio de impresién se imprime en el lado exterior de por lo

mencs una capa (8).

23. La hoja continua de multicapa como se reclama en una
cualquiera de las reivindicaciones 15 a 22,

caracterizada porque

el engomado en los sitios de engomado es de color y de
este modo aparece como un dieeflo impresc el cual es wvisible

desde el lado exterior de la hoja continua de multicapa.

24. La hoja continua de multicapa como se reclama en la

relvindicacién 23,

caracterizada porque
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el diseflo de engomado de color y por lo menos un diseilo
de impresién son los mismos y se localizan justo opuestos uno

del otro.

25. La hoja continua de multicapa comc se reclama en la
reivindicacién 24,

caracterizada porque

el disefio de engomado de color y por lo menos un disefio
de impresifn comprenden un colorante de un diferente color
cuando se compara con el disefio de engomado, de manera que la
hoja continua de multicapa tendrid una apariencia de dos lados

con diferentee colores que aparecen en lados opuestos.

26. La hoja continua de multicapa como se’ reclama
en la reivindicacién 22,
caracterizada porque

los dos disefios de impresién son diferentes.

27. La hoja continua de multicapa comc se reclama en la
reivindicacién 23 &6 24,

caracterizada porque

el diseflo de engomado de color y el disefio de impresién

son diferentes.

28. La hoja continua de multicapa como se reclama
en cualguiera de 1aa'reivindicacionea 19-27,

caracterizada porque

la primera y segunda capas tienen diferentes propiedades.
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29, La hoja continua de multicapa como se reclama
en cualquiera de las reivindicaciones 19-28,
caracterizada porque
los sitios de engomado toman un frea total de entre 0.03
Yy 9%, de preferencia entre 0.1 y 6% del &rea de superficie

total de la capa respectiva.

30. La hoja continua de multicapa como se reclama
en cualquiera de las reivindicaciones 15-29,
caracterizada porque
el tamafio de cada sitio de engomado se estima entre 0.15
y 150 mm®’, de preferencia entre 0.5 y 100 mm’ y de mayor

preferencia entre 1 y 15 mm?,

31. La hoja continua de multicapa como ae reclama
en cualqulera de las reivindicaciones 19-30,
caracterizada porque
por lo menos una de las capas tiene un disefio

tridimensional proporcionade antes de unirse con la capa

opuesta.

32, La hoja continua de multicapa como se reclama
en cualquiera de las reivindicaciones 19-31,
caracterizada porque

la hoja continua de multicapa se estampa.

33. La hoja continua de multicapa como 8e reclama en
cualquiera de las reivindicaciones 19-32,

caracterizada porque
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por lo menos una de las capas tiene orificios en 1la

misma.

COLO 11256-841-065-1

MRE/arc.-
11256-1219
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RESUMEN DE LA INVENCION

Método para producir una hoja continua (17) de
multicapa de material flexible, tal como papel y material no
tejido, que comprende por lo menos una primera (1) y una
segunda capa (B) que se interconectan por engomadoc en una
pluralidad de sitios (13) de engomado discretes. La hola
continua se imprime con por lo menos un disefio (18; 19) de
impresién el cual estd en registro con el disefic (12) de
engomado. La hola continua de multicapa se produce al poner
una primera capa (1) en contacto con un rodillo (5) de
transferencia de engomado con disefilo, gue transfiere el
engomado a la primera capa en un disefio de engomado, una
segqunda capa (8) se pone en contacto con el lado aplicado o
engomade de la primera capa (1) en una linea de contacto de
presién entre un rodillo (10) de laminacién con disefio y un
rodille (7) de impresién, el rodillo (5) de transferencia de
engomado y el rodillo (10) de laminacién estdn en registro
entre si y tienen disefios correspondientes. Por lo menos una
de las capas se imprime medlante un rodillo (15; 16) de
impresiétn que lleva un colorante, un agente de cuidado para
la piel u otro quimico funcional en un diseflo seleccionado,
la impresién se realiza en registro con la transferencia de
engomadc mientras el primer y/o segundo material flexible en

hoja continua estd residiendo en el rodillo {7) de impresién.
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