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SOLICITUD DE:
@ Patente de Invencion. [J Patente de Modelo de Utilidad.
[ capitulo . Capitulo II.

@ Nombre: SCA HYGIENE PRODUCTS AB
sociedad constituida y existente bajo las IDENTIFICACION
SOLICITANTE leyes de Suecia. C.C. ] NIT

(71)
Direccion. Gdteborg 405 03 CE. L] Otro
Suecia
Cual

Domicilio: Géteborg Namero
Suecia

[l
H

Nombre: EMILIO FERREFR.O |DENTIF|CAC|0N
Direccion: Carrera 4% No. 72-35 c.C. NIT

Teléfono:; 347 36 11
REPRESENTANTE |- - 21186 50 C.E. ] Otro

O APODERADO E-mail: clientes@camyp.com. Cual

Domicilio: Bogota, Colombia. Nomero 438.019 T.P 31.929

[
U

@ 1. Urban WIDLUND
Paronvagen 5,

INVENTOR (ES) | B000 43543
{72)

PCT (86)
Solicitud Internacional No. PCT/SE2004,/000681 Fecha: 5 de Mayo 2004
Publicacion Internacional No. W(0Q2004/099051 A1 Fecha: 18 de Noviembre 2004

Titulo (54)
@ PILA DE HOJAS DE MATERIAL INTERPLEGADAS Y METODO PARA SU
PRODUCCION

@ Clasificacidén Internacional {51) B65H 45/24

sixXl No[] SE 5 de Mavo 2003 0301297-8

. Prioridad | (33) Pais de Origen (32) Fecha (31) Numero de Solicitud

@ Comprobante de pago No.: 05-87.647 Fecha: 15 de Noviembre 2005
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Anexos:

Comprobante de pago de la tasa de preseniacion de la solicitud por $ 443.000.00.
Comprobante de pago por reivindicacion de prioridad.

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

Poderes, si fuere el caso.

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

Declaraciones.

Copia de la solicitud internacional. (Resumen, descripcion, revindicaciones, dibujos)
Traduccion de la solicitud internacional al castellano. {Resumen, descripcion, reivindicaciones,
dibujos)

Copia del examen preliminar efectuado por 1a IPEA.

Traduccion del examen preliminar efectuado por la IPEA.

De ser el caso, copia del contrato de acceso.

De ser el caso, documento que acredite 1a licencia o autorizaciéon de uso de conocimientos
tradicionales de las comunidades indigenas.

De ser el caso, certificado de depdsito del material biolégico.
Arte final 12x12

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

Otros: VER HOJA DE DOCUMENTOS ANEXOS

FIGURA CARACTERISTICA
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@ Solicito la concesion de la patente,

NOMBRE: EMILIO FERRERO

T

FIRMA : - g S
C.C. 438.019 de Usaquén T.P. 31.929
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DOCUMENTOS ANEXOS

. [X] Publicacién Internacional WO 2004/087706 A1
Descripcion:
Paginas 20 en el idioma original
Paginas 32 en espaniol
Reivindicaciones: Nomero (s) 20
Figuras: Numero (s) 6
. X] Forma PCT/ISA/210. Informe de Busqueda Internacional.
. X Forma PCT/IB/304. Notificacion relacionada con la presentacion o transmision del
documento de prioridad.

. XExtracto de publicacién.

>



REPRESENTACION Y PODER

12

For patents, utility models, industrial designs,
trademarks, commercial names, trade emblems,
slogans. . -5 _

Para patentes, modelos de utlidad, disefnos

industdales, marcas' de fabrica, nombres
comerciales, ensefias, lemas comerdales.

1296

REPRESENTATION AND . ‘
- fon34

POWER OF ATTORNEY

I {we), the undersigned /Yo (ncsotros), abajo firmado (3)
SCA HYGIENE PRODUCTS AB

of/ domiclliado (s) en®40% 03 Goteborg,

SWEDEN

gor al presente nombramos a EMILIC FERRERQ, tpa. 31929;
ONZALO PERDOMO, tpa. 831; LUZ CLEMENCIA DE PAEZ,
}—Pa. 23555 y GERMAN CAVELIER, tpa. 832, domiciliados en Ia
arrera 4% ‘N9 72-35, Bogotd, Colombla, en obedecimlento a [o
dispuesto en el paragrafo 19 del Artlculo 543 del Cédligo de
Comerclo, el primero como principal y los demAs como
suplentes, en su orden, como mis (nuestros) representantes en
todos los asuntos de propledad Industrial con facultad para
recibir notificaciones 'y nombrar apoderados judiciales o
extrajudiciales. El primer representante suplente reemplazard al
Oncipal en caso de ausencia o impedimento temporal o
> linitivo de aquél. La misma regla se aplicard cuando el
segundo representante suplente haya de reemplazar al primero,
o el tercero al segundo. En tales casos, el representante
i~ . principal, o ¢l primero, o segundo suplente, en su caso, o ambos,
o doclararkn su  intencidn de no ‘ejercer la representacién
mediante declaracién autenticada por Notario Publico en
Colnmbip, 0 mar Naotario v otre Funcicnarie Pables, o Cénsul
de Colombia, en el extranjero; y si se tratare de impedimento,
con el certificado'respect[vo. 5i alguno de los nombrados faltare
definitivamnente, el siguiente lomaré su lugar. Cuando cesare la
ausencia o impedimento del representante prind al, o0 de su
primero o segundo suplentes, en su caso, podran ejercer la
representacién, en su orden, uno u otros segin el caso,
asumiéndola por el solo hecho de ejercerla, cesando en ese
momento el ejerciclo de la representacién por el primero,
segundo o tercer suplente en su caso.

Ademaés, confiero {conferimos) poder a los abogados artriba
nombradcs, para obtener la proteccion de mi (nuestra)
propiedad industrial y contra la competencia desleal, a cuyo
efecto autorizo (amos{ a los dichos apoderados para que me
(nos) representen ante cualesquiera entidades o rsonas,
ejerzan 0 wo jurisdiccién, especialmente ante las del orden
24 ministrative, contencioso-adminlsirative y Judlciai, asf como

tribunales de arbitramento, en todo lo concerniente a los
\()lientes asuntos: a) Obtencién de patentes de invencién,
iodeles de utilidad, y disefios industriales; el registro de
marcas de fibrica, colectivas, defensivas, de servicio, lemas
comerciales, nombres comerciales, ensefias, variedades
vegetales y denominaciones de origen; su renovacion, traspaso,
cambio de nombre o domicilio, cancelacién voluntaria; y el
registro de licencias de uso de esos derechos; b) Las acclones de
competencia desleal, protecclén del consumidor, oposiciones u
observaciones, cancelacidn administrativa y judicial, nulidad,
medidas cautelares, concesién de licencias, la tutela, la
pruteccién de secretos incustriales, y en general los juicios
civiles, penales, administrativos o contencioso-administrativos
relacionados con estos derechos; acciones y procesos que
promovamos o se noa promiievan. Y para que en todos lus
asuntos arriba determinados, puedan sustitulr este mandato,
transigir, conciliar, admitir los hechos del proceso, desistir,
cancelar, recibir, renunciar, y ratificar log actos de agentes
oficiusos.

Given and signed this/Dado y firmado hoy
Gothenburg 19 February 1999

in due compliance with the terms of paragra h 1st. of article 543
of the Commercial Code, do heretév appoint EMILIO FERRERO,
tpa. 31929; GONZALO PERDOMO, tpa. 831; LUZ CLEMENCIA
E PAEZ, tpa. 23555 and GERMAMN CAVELIER, tpa. 832,
domiciied at Carrera 4% N® 72-35, Begoti, Colombia, the first as
prinelpal and the olthers as alternates, in the order of their
appointment, as our representatives for all industrial property  _.
matters with faculty to receive notifications and to appoint
attorneys in and out of Court, The first alternate shall replace
the princtpal in case of his absence or of temporal or defini{jve
impediment. The same rule will apply when the seco d
alternate representative s to replace the first one, or whep e
third is to replace the first or second alternates In their turn or
both of them, second. In such cases, the prin-ipal
representative, or the first or second alternates in their turn,-or
Hoth of them, shall state their intention not to act es
representatives through a declaration given before a Notary
Puble i Sulombia, v vefure a tNotary or anather Pubiic Officisg
ar a Colomblan Consul abroad; and in case of impedimert, the
appropriate certificate shall suffice. if any of the apgl:oointees
were to be definitely absent, the following alternate shall take
his place. When the absence or impediment of the yrincipal
representative, or of the first or second alternate in their turn
ceases, the representation can be taken again in their sequence,
by the principal, the first or second alternate depending on case,
and the mere fact or its exercise will suffice. The exercise of the
representation by the first, second or third alternates in their
turn shall end at such time. J

In addition, we grant a Power of Attorney in favor of the {
above-named attorneys-at-law so that they may obtain the o
protection of my (our) industrial pro;()ert and against the
unfair competition, for which E:rpose I (we) authorize the said
attorneys to represent me {us) before any authorities or persons,
with or without jurisdiction, specially those admunistrative,
administrative contentious and judicial, as well as before
Arbitration Court, In all matters concerning the following: a) —
Obtainment of patents, utility models and industrial designs;
the registration of trademarks, collective, defenslve and service
marks, slogans, commercial names, trade emblems, vegetal
varleties and denominations of origin; tts renewal, assignment,
change of name or domicile, voluntary cancellation; and the
regis%ration of licenses of use of the above rights; b) Actions of
unfair competition, protection to the consumer, onosilions or
observations, administrative.or,Court_.caicellation, nullity,
infringement, granting nofanlicenses, s, rlieizaction for writ -
mandamus, the argﬂiett o0 ’q_fmg‘gfgﬁ gtsp_fl._r]d?ig; gene‘rgl the B
clvil, penal, and;agf'ﬁ]"lfuiu’atlggh?‘%;t_g e!a}lng'tdgllhose'nnghts;

actions and suitsfinstitued by me (U3 Of ‘against me (us). And
that in all the abéue\;'q\‘_ﬁtt'e_rsr;h*qhﬁ { Jupstitute this Power of
Attorney, compromise; conciliaté] mitlthe facts;of the case,
desist, cancel, receive,. resign, .and_ ratify acts done by
representatives without.a power of attorney. --“ .5
ool o 7 L o
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El Sefior Cénsul de Colombia debe expedir un certificade The Colombia .Consul must issue a éonau[agg'qw": i-u,.-(lJ
consular sobre (1) la existencia legal de la corlx;ﬁaaﬁia ;l)ue otorga the legal existence ) of the company. a’{h.l'c ia‘-'"'m' p ﬂ}k
el poder, (2} que ésta ejerce su objeto social, y (3) que las Power-of-Attorney, (2} that it is _actu elx.er_c. é o lhs'
personas que otorgan el poder estan autorizadas para darlo. A company purpeses, and (3) that the persons who exécyte the
eate efecto les soﬁcltamos que muestren al Sefior Cénsul las Power of Atterney is autorized to do so. To this effew . nlease
pruebas que creditan esos hechos (1), (2) y (3). shodvzrs;he Consul the evidence to prove the above facts (1), (2)
al .
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o3 = é inglés - Espodol - Inglés
t‘;’ﬁi o5l Res. No. 2879 Min Justicia
!.:xb:g a ‘—l_?_';lll‘). I
= “1, the undersigned, RICKARD STROM, Notary Public of Gothenburg,
& gwed'en, do hereby certify,
Lt —
that Bengt Forshult
has personally signed this document overleaf, and
according to a Power of Attormey, dated 1998-08-11, signed by
GUNNAR ANDERSSON and SVEN-ERIK WINLOF, who are duly authorized
o] _Tf .c £p sign jointly for and on behalf of
= i5 [T SCA HYGLENE PRODUCTS AKTIEBOLAG - Org.No. 556007-2356
Fen & X grcording to a Swedish Certificate of Registration, dated
g Lo b b A
e f;f_ﬂ@98—07-20, Bengt Forshult is duly authorized .
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NOTA PARA EL SENOR CONSUL DE COLOMBIA: Se
si el poderdante -es_una sociedad, el Seinor Cénsu
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an los articulos 65 del C. de P.C. y 480 del C. de Co,
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NOTA PARA EL SENOR CONSUL DE COLOMBIA: SePu.n los artfculos 65 del C. de'P.C.y 480 del C. de Eo ,

T siel poderdante "una sociedad, el Sefior Cénsul debe certificar que tuvo a la vista las pruepards,gu
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- TRADUCCION OFICIAL No. 17.07/99 preparada por Maria Elvira
Martelo, Traductora Oficial agprobada por el Ministerio de
Justicia por Resolucidn 2879 de 1995 y reconocida por el

Ministeric de Relaciones Exteriores.

(A continuacién se traducen los sellos y legalizaciones de un
documento escrito en inglés y espafiol, 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 Departamentc de Patentes.

ok ok kok ook ok

Yo, el abajo firmante RICKARD STROM, INGLEFLo = Piblico .y de
% DE BOGUIA, HAGG oy o o ULO 3
FroTocora comnine oo oy v e B8

- €64 TL IianNaL
. . I HE TE: ReAVET :

Gothenburg, Suecia, por el presente certifi@o.ouflEremnoaiivis "
_E‘J‘ LT N S ’

u
at
i

2822@5 )
& AT %

e

. MUUANMANGIL 2001, TN A |

ha firmado personalmente el documento anteriogr y o [ffan i f=FeiN &
AR B AT e §§: ,‘...'.;,;“,‘,\,m.

gue Bengt Forshult

gue de acuerdo con el poder de fecha 1998-08-11, firmadoe por
GUNNAR ANDERSSON y SVEN-ERIK WINLOF, quiénes estan debidamente
autorizados para firmar conjuntamente por y a nombre de SCA
HYGIENE PRODUCTS ARKTIEBOLAG - Oryg. No. 556007-2356, segun

Certificado de Registro Sueco de fecha 1998-07-20, Bengt Forshult estd
debidamente autorizade para firmar dicho documento a nombre de la compafiia.

Gothenburg, 25 de febrero de 19%¢.
Ex oficio: (Firma ilegible), RICKARD STROM (Sello notarial).
Exp. No.: 79234

Derechos: SEK 350:-.
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El Ministerio de Relaciones Exteriores en Estocolmo por el
presente certifica que el Sr. Rickard Strdm, Notario Publico de
Goteborg, ha expedido y firmado la declaracidén anterior en su
capacidad oficial.

Derechos Estocolmo, z5 de marzo

Kr. 120 PAGADOS de 1999

(Firma ilegible) Inger Hégberg. (Sello en tinta) Ministerio de
Relaciones Exteriores.

(En espafiol} Certificacidén de 1la capacidad 1legal de Bengt
Forshult vy de la existencia legal de SCA HYGIENE PRODUCTS
AKTIEBOLAG expedida el S5 de marzo 1999 por el Consulado de
Colombia en Estocolmo bajo el No. 022. (Firma) M. Smith. MARIA

SMITH RUEDA, Encargada de las Funciones Consulares. Sello

J\:f""’""‘\" S T T g on
' Q NGY. bAoA e -
consular en tinta. Pagados impuesto de_wﬁiﬁbr “ﬁf‘ ‘dérechos
l FOTOCOPLA CONGINE Crw £ -'- ey

r.u
QUEHIE THERITO A te 1 - +
'f.r‘;: RN
FY Lol

Pﬁz. r’.' -. ;'-. .

: 28 NUV

consulares.

e .’u..cmmﬂ i
(En espafiol) Certificacidén de 1la firma «.de.: LIngér.,, Hogberg,

“ Junu r.| Al L 4

Ministerio de Relaciones Exteriores, Suecia, expedida el 01 de
julio de 1999 por el Consulado de Colombia en Estocolmo bajo el
No. 001329. (Firma) M. Smith. MARIA SMITH RUEDA, Encargada de
las Funciones Consulares. Sello consular en tinta. Pagados
impuesto de timbre y derechos consulares.

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



-~ @1 MINISTERIO DE RELACIONES EXTERIORES bajo el No. 119916 del 14

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

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

oficina para su confrontacidn.

COLO 11256-801-014-7

Id. 108

Feb. 15/00 L ($7

MARIA En..vmn. MAR"rEL.o
Traductora e Intorprets Oficial
Inglés -~ Espaftol - Inglés
Res. No. 2879 Min. Justicio
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Stack of interfolded material sheets and method for its production

TECHNICAL FIELD

The invention relates to a stack of material sheets, which material sheéts
have a longitudinal direction and a transverse direction and which material
sheets are folded at least ance in the tranéverse direction along a transverse
folding line, the material shests being interlinked in such a way that, when a
first material sheet is extracted, a predetermined part of the next material

sheet is fed out, and a method for production of such a stack of material
sheets.

BACKGROUND ART

Stacks of interlinked material sheets, such as tissue sheets, or material
sheets made of non-woven or equivalent flexible wiping materials, are usually
folded so that they occupy as limited an area as possible at the same time as
they provide sheets with maximum unfolded area. For the user, it is offen
desirable that material sheets for for example, wiping purposes occupy as
smail an area as possible in stack form, as stacks of material sheets are

often placed on tables or other surfaces with limited space.

Within the technical field, sheets which have been folded individually once or
a number of times and thus provided with a corresponding V, Z or W
appearance are well known. The material sheets have subsequently been
folded into one another with one or more parts in order to form a continuous
stack of sheets. An advantage of this type of interfolding is that, when the
stack of sheets is packed in a dispenser, the removal of a sheet from the
stack of sheets brings about automatic feeding-out of the next sheet through
a dispensing opening present in the dispenser. The sheet extracted then aiso
acquires its full area which is then available for immediate. use.

S R

R
- . .= s-.nu:.m,";'—_—-g



WO 2004/099051]

10

15

20

25

30

PCT/SE2004/000681

When the sheets are folded in only one direction, however, the problem
remains that the siack of sheets retains its full extent in the non-folded
direction. The reduction in arsa which it is desired to achieve in coﬁnection
with the folded maierial sheats is then achieved in only one direction, which
results in a stack of material sheets which takes up a relatively large area.
Limiting the sheets in the non-folded direction in order to reduce the surface
area of the stack results in sheets which have a smalt width in relation to the
length after extraction as well. The user oflen feels that this type of material
sheet is entirely inadequate as wiping, especiaily of large areas, can be
pérformed best 'if the sheets are both long and wide.

Another problem with this type of folding of material sheets arises
furthermore when a certain number of material sheets have already been
removed from the dispenser in which they are packed. A prerequisite for the
holding-together capacity between two conventionally folded material sheets
is that the interlinking angle which is brought about in the folding of a material
sheet is sufficiently acute. The purpose of the acute angle is then to grip
around the next materiat sheet and thus establish secure interlinking between
the material sheets. When a top material sheet is removed through a
dispensing opening, the distance to the next material sheet increases
relatively promptly. As a consequence of the interlinking angle increasing, the
risk of the matérial sheets sliding out of the interlinking grip increases. In
such a situation, the next material sheet may then drop down from the

opening of the pack towards the interior of the pack, where it is difficult for the
user to reach it.

In a conventionally arranged stack of material sheets, moreover, it is difficult
for the material sheets arranged last to reach up to a conventionally designed
dispensing opening in a dispenser as the material sheets often have an
extent which means that the length with which the last material sheets can

extend out through a dispensing opening is limited.
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Attempts to counteract the abovementioned problems with stacks of
interiinked material sheets packed in a dispenser have resulted in shaliower
packs, which has in turn led to problems of insufficient matarial sheet storage
capacity. In addition, a risk remains that, in spite of the pack height peing
limited, the naxt sheet may still slide out of the interlinking folding grip.

There is consequently a great need to improve the folding with which a stack
of material sheets is interlinked, so that the dispensing of malerial sheets
from a stack of sheets is guaranteed at the same time as the user is provided
with a material sheet of very good size. In addition, there is a need for a
method in which the material sheets are interfolded in a simple and

appropriate manner to form a stack of sheets of the kind mentioned above.

DISCLOSURE OF INVENTION

With the present invention, a stack of material sheets of the Kind referred to
in the introduction has been produced, which stack of material sheets
essentially eliminates the problems associated with previously known such
stacks, and in this connection the interlinking capacity between two material
sheets arranged in a stack has been improved, and a stack of materlial
sheets both with a limited surface area and comprising material sheets which

are both long and wide in the unfolded state has also been made possible.

In this connection, a stack of material sheets arranged according to the
invention is characterized mainly in that the material sheet forming part of the
stack is also folded at least once in the longitudinal direction along a
longitudinal folding line, and in that two consecutive material sheets in the
stack are folded into one another and are in this way interlinked by panels of
the respective material sheets, which panels constitute rectangles each
having two delimiting edges in the form of a longitudinal fold edge and a
transverse fold edge, and where the two consecutive material sheets lie

stacked with the longitudinal fold edge of a first material sheet arranged in
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the opposite direction in relation to the corresponding longitudinal fold edge
of the next, second material sheet, and also with a panel of a first material
sheet enclosed by two panels of the next material sheet. In this connection,
the term “enclosad” means that the said three panels of the first and the naxt
material sheet will lie alternately with one panel from the next material sheat
lying on one side and another panet on the other side of the panel of the first
material sheet. The panel of the first material sheet will thus be in direct
contact with the two panels of the next material sheet located on either side.
The stack of material sheets is folded in such a way that the individual
material sheets are folded around one another in a simple manner at the
same time as the interlinking between two consecutive material sheets is
strengthened. As the folding of the material sheets is performed both in the
longitudinal direction and in the transverse direction, a “pocket’ is thus
produced, into which the next material sheet is inserted. The folding is also
performed in such a .way that each sheet of two consecutive material sheets
is folded by turns so that two opposite fold edges are formed. Arranging the
material sheets as described above brings about a stronger folding grip
which, when the stack is stretched, holds two consecutive material sheets
together befter compared with previous conventional foldings of interlinking
material sheets which are interfolded in only one direction.

As mentioned above, the interlinking of the respective material sheets s
effected by méans of a panel which constitutes a rectangle delimited by a
longitudinal folding line and a transverse folding line. Here, the term rectangle
means a four-sided geometrical shape where each side is connected to the
adjacent side at right angles. A square is to be regarded as a subset of the
rectangular shape, in which the square has four sides of the same length.
Here, longitudinal means that extent of the material sheet which lies in line
with the extent of a material web which consists of material sheets arranged
in line one after another before the initial folding step. Here transverse
means the extent which lies at right angles to the longitudinal extent. The

term folding line refers to the line which forms a delimitation between two
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parts of a material sheet when these zre folded towards one another. The
two surface areas which are formed on either side of the folding line are
called panels. When the material sheet is folded around poth a longitudinal
and a transverse folding line, the expression panal means ithe pari.area
which is delimited by both a longitudinal and a transverse foiding line.

According to one embodiment of the invention, the interlinking panel
constitutes a quarter of the total area of the unfolded sheet. In this
embodiment, the first material sheet lies directly adjacent to the third material
sheet, as the second material sheet does to the fourth, provided all the
material sheets are of the same size. This arrangement means a direct

succession of material sheets, which arrangement stabilizes the holding-
together of the consecutive material sheets.

In another embodiment, the interlinking panel constitutes an eighth of the
total area of the unfolded sheet. This =mbodiment means that there is a
spacing between the first material sheet and the third material sheet, that is
to say the interlinking panel of the first material sheet does not lie directly
adjacent to the following panel in the third material sheet as in the
embodiment above. This embodiment affords a possibility for letting large
cloths overlap without the common area becoming so large that the
interlinking cloths are difficult to pull apart. In addition, advantages such as
the user having access to a larger surface area of unfolded wiping material
without the interfolded stack of material sheets increasing in size are
obtained. It is also possible to use material sheets with an even longer
longitudinal extent. The material shest is then provided with further
transverse folding lines intended to be folded around in order to reduce the

surface area of the stack according to the principle mentioned above.

The two embodiments described above can of course be combined so that

the stack of material sheets consists of material sheets of different size and
with different mutual spacing.
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In a stack of material sheets according to the present invention the
interlinking panel is preferably a square. The square shape means that the
longitudinal folding line and the transverse folding line have an extent of the
same size, the holding-together forces then being balanced evenly in the
folded structure.

The material sheet can also advantageously be made up of non-squara
shapes, that is to say the material sheet per se can consist of two longer
sides and two shorter sides. Folding the material sheet in both the
longitudinal direction and the transverse direction therefore divides the
material sheet into a number of part areas of the same size which

correspondingly have two long sides and two shorter sides.

In the material sheet, at least one longitudinal folding line can be somewhat
displaced in relation to the longitudinal centre line in at least one of the two
consecutive material sheets. Here, the longitudinal centre line means the line
which delimits two areas of the same size of a material sheet in the
longitudinal direction as viewed when the material sheet is advanced in a
material web. Implicitly, this embodiment means that, in addition to a folding
line coinciding with the centre line, further longitudinal folding lines can be
located on one or both side(s) of a central longitudinal folding line, after which
further longitudinal parts will lie folded in against the rest of the material
sheet. Such an embodiment leads to an increased total surface area of the
fully unfolded material sheet. Alternatively, a smaller longitudinal surface area
can be folded in around a further folding line in such a way that this area will
lie on top of the material sheet lying on top of the stack. The user is then
provided with a gripping flap lying on top of the uppermost pane! when the
stack of material sheets is in its ready-folded state. Arranging such a gripping
flap is advantageous as the user can quickly take hold of the uppermost
material sheet and thus have access to the wiping material. When the

material sheets are advanced in the continuous material web, for the purpose
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of being folded around one another i order to bring about the interlinking
mentioned above, the said further longitudinal folding lines are already

foriﬂed, which means that the further longitudinal parts lie folded in against
the rest of the matsrizl sheet.

The said embodiment also comprises a longitudinal folding line which is
displaced in relation to the longitudinal centre line. The interlinking rectangies
then have a non-square shape, and tha panels formed by the material sheet
have different surface areas. A stack of material sheets constructed with the
said rectangles is advantageous as a displacement of the folding line means
a displacement of the panels in the folded material sheet, the panels which
would otherwise lie completely one on top of another then having different
size. As the two panels do not then lie arranged edge to edge with regard to
the longitudinal side edges of the material sheet, taking hold of the first
material sheet in the ready-folded stack is facilitated. The gripping flap thus
formed is advantageous as the user quickly has access to the wiping
material. In addition, at least one transverse folding line can also Ibe
somewhat displaced in relation to a corresponding transverse centre line in at
least one of the two consecutive material sheets,

As the construction of the stack of material sheets is such that the user can
take the individual material sheets out of the dispenser simply, the stack can
be used in all situations where the user requires material sheets quickly,
without having to be concerned about the risk of the majority of the stack
following when feeding-out takes piace. A particularly suitable area of use is
the wiping of various surfaces. In this connection, the material sheet js

suitably made from tissue paper, non-woven or equivalent flexible wiping
material.

A tissue paper is defined as a soft absorbent paper with a grammage of less
than 65 g/m? and usually between 10 and 50 g/m?. Its density is usually less
than 0.60 g/cm®, preferably less than 0.30 g/cm?®, and most preferably
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between 0.08 and 0.20 g/cm® The present invention relates to all types of

lissue paper. For example, the tissue paper may be provided in both dry and
moist states and be either creped or uncreped.

The fibres in the tissue paper are mainiy pulp fibres from chemical pulp,
mechanical pulp, thermomechanical pulp, chemimechanical pulp and/or
chemithermomechanical pulp (CTMP). The fibres can also be waste-paper
fibres. The tissue paper can also contain other fypes of jibre which, for
example, increase strength, absorption or paper softness. These fibres can
be manufactured from regenerated cellulose or synthetic materials such as

polyolefins, polyesters, polyamides etc.

The tissue paper which comes out from the tissue machine may be in the
form of a paper sheet with a single ply. The tissue paper may also be in the
form of a laminated tissue product with a number of plies, which product
comprises at least two tissue plies which are usually joined either by
adhesive or mechanically. The adhesive can be applied over the whole of the
paper or only in certain areas, for example dots or lines, or only along the
edges of the product. The mechanical methods comprise mainly embossing
either over the whole surface of the plies or only along the edges, what is
known as edge embossing. In the finished product, the plies are usually

easily identifiable and can often be separated from one another as individual
plies.

The tissue paper can comprise one or more layer(s). If the tissue paper has a
number of layers, the layers can be separated from one another only with
considerable difficulty, and they are then joined mainly by means of hydrogen
bonds. The various layers may be identical or have different Characteristics

with regard to, for example, fibre composition and chemical composition.

The term non-woven is applied to a large number of products with
characteristics which may be said to lie between on the one hand the
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category of paper and cardboard and on the other hand textiles. Non-wovens
represent flexible, porous structures which are not manufactured by means of
the classic weaving and Knitting methods but by intertwining and/or cohesive
and/or adhesive bonding of typical synthelic textile fiores which, for exampls,
may be present in the form of continuous fibres or fibres which ara
prefabricated with an infinite length such as synthetic fibres which are
manufactured in situ or in the form of staple fibres. Alternatively, they can be

manufactured from natural fibres or from mixtures of synthetic fibres and
natural fibres.

The material sheets making up the stack can of course be of any size but. as
they are intended primarily for use in connection with wiping, the material
sheet preferably has a surface area in the unfolded state which can easily be
controlled by the hand of a user. It is cften important for the user to have
wiping material in close proximity to, or on, the surfaces which may bé
expected to require cleaning. As the said surfaces may be cluttered with
other objects or have a limited setting-down surface, there is a requirement
for material sheets which occupy a small area in the interfolded state. For this
reason, the stack should not exceed certain dimensions with regard to both
longitudinal direction and transverse direction either. The material sheet then
suitably has a surface area in the unfolded state of between 100 cm® and
1500 cm? preferably between 256 cm? and 576 cm? and corresponding
surface areas in the interfolded state are then suitably between 25 ¢cm?® and

|
375 cm?, preferably between 64 cm? and 144 cm?2 !

In one embodiment of the invention, the material sheet has two further
transverse folding lines. The material sheet then has an increased extent in
the longitudinal direction without the dimensions of the stack after interfolding
increasing. The said material sheet then suitably has a surface area in the
unfolded state of between 200 cm? and 2500 cm? preferably between

512 cm® and 1152 cm?, and corresponding surface areas in the interfolded
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state are as above between 25 cm® and 375 cm?, preferably between 64 cm?
and 144 cm®.

Although the stack of maierial shests as above has a structure which is
stabilized in itself, the stack of material sheets is advantagecusly arranged in
a dispenser. The dispensing opening of the dispenser can be designed in
any desired way and therefore have the shape of a slot, a rectangle, an oval,
an asymmetric shape or the lika.

However, the stack of material sheets is advantageously arranged in a
dispenser which is provided with a dispensing opening arranged diagonally
across the stack of material sheets. In this embodiment, the uppermost
material sheet is arranged so that it protrudes through the dispensing
opening with a triangular part area of the said rectangular panel. The
relationship between such a dispensing opening and a stack of material
sheets according to the invention is such that, when a material sheet s
extracted through the dispensing opening, the material sheet is unfolded
completely so as thus to acquire its full surface area. The user is
consequently provided with a material sheet of very good size, both in the
longitudinal direction and in the transverse direction. The said stack is
therefore especially useful in cases where it is necessary for the user to be
provided quickly with fully unfolded material sheets which are immediately
ready for use. The user who requires material sheets rapidly for, for example,
wiping is thus spared problems associated with separate steps for manually
unfolding prefolded parts of the material sheet,

The stack of material sheets can be arranged in a dispenser designed
conventionally as a box. A diagonally arranged dispensing opening then
preferably extends from one corner of the box to a diagonally opposite

corner. The diagonal can nevertheless also be displaced slightly in relation to
one or both of the said corners.
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Alternatively, a dispensing opening arranged diagonally across the stack of
sheets as above can be provided by means of a dispenser consisting of two
obstacles lying on the stack which are joined by two diagonally oppaositely
positioned side arrangemenis and also a bottom plate. The two obsitacies
consist of, for example, twe bars Ntegrated at their respective ends
combined either firmly or freely with the said side arrangements which can
alse consist of bars. The two Oppositely positioned side arrangements are
preferably attached to the bottom plate. In order to provide the necessary
resistance when material sheets are extracted from the stack of material
sheets, the dispenser as above preferably consisis of a relatively heavy
material, for example a metal with high density such as iron.

The dispenser consisting of obstacles, side arrangements and bottom plate
can of course also consist of cardboard, plastic or the like. In this case,
however, it may be suitable for the bottom plate to be coated with some form
of attachment means which can retain the dispenser against a surface such
as a table, a wall or the iike. When the dispenser is fastened to the surface,

the force which acts on the dispenser when extraction of the material sheets
takes place is thus counteracted.

The invention also relates to a method for production of a stack of material
sheets. In accordance with the invention, a first web of adjacent individual
material sheets is applied to a second web of adjacent individual mate'rial
sheets. With this application, a longitudinal part of the first web will overlap a
longitudinal part of the second web, and the first material sheet in the first
web will overlap the first material sheet ir the second web with a panel of the
material sheet. The said panel constitutes a rectangle delimited by a
longitudinal folding line and a transverse folding line. In the subsequent
folding step, the underlying web of the abovementioned webs is folded on a
longitudinal folding line so that the material sheets of this web will enclose a
part of the material sheets of the other wab. The other web is then folded on
a longitudinal folding line so that the material sheets of this web will enclose a
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part of the material sheets of the first-mentioned web. The structure folded in
the longitudinal direction is then folded together in the transverse direction on
at least one transverse folding line, in each individual material sheet, so that
a stack of material shesis is formed.

In the manufacturing process described above, it is described how individual
material sheets are arranged and folded so that a stack of material sheets is

arranged according (o the invention in a way which is simple and efficient in
terms of production.

In order to produce a stack of material sheets according. to another
embodiment, the material sheets in the respective first and second web are
separated from one another by a mutual spacing. When the webs are
combined with one another, the material sheets are in this way provided with
a mutual spacing with the first material sheet in the first web overlapping the
first material sheet in the second web with a panei of the respective material

sheets. The panel constitutes a rectangle delimited by a transverse folding
line and a longitudinal folding line.

In the production of a stack of material sheets as above, the material sheets
in the respective webs are arranged at a predetermined mutual spacing, for
example corresponding to half the length of the material sheet. A spacing
between the material sheets can be brought about by virtue of the material
sheets initially having a predetermined spacing when added to the
continuous web. Alternatively, the material sheets can be added to the
continuous web directly following one another and then be separated from
one another in a separate step. Advantageously, use is made of the slip and
cut method, which is well known within the technical field.

In the production of a stack of material sheets, displacements of the material
webs can also be brought about in the transverse direction. The longitudinal
folding line in the material sheets of at ieast one web can then be arranged

so that, for example, it runs beyond the centre line in the said web. In a

o ————

O



WO 2004099051

o

10

15

20

25

30

¥

—————— e . [EE— m.m:‘-a.:m::z

PCTISE 2004/000681

13

preferred embodiment, however, the longitudinal folding line runs along the

said centre line which s essentially located at a distance caorresponding to

half the width of the material sheet.

DESCRIPTION OF FIGURES

The invention will be described in greater detail below with reference to the

figures which are shown in the accompanying drawings, in which:

Figure 1

Figure 2

Figure 3

Figure 4

Figure 5A

Figure 5B

Figure 5C

shows a perspective view of a stack of material sheets
according to one embodimant of the invention;

shows a perspective view of a stack of material sheets

according to another embodiment of the invention: i

shows a dispenser containing a stack of material sheets
according to the invention:

shows a dispenser containing a stack of material sheets
according to the invention:

shows a plan view of two webs of material sheets which have

been applied one to another according to a method for
production of the invention:

shows a plan view in which one of the two webs of material
sheets has been folded around the other web of material sheets
according to a method for production of the invention;

shows a plan view in which the second of the two webs of
material sheets has been folded around the first web of material

sheets according to a method for production of the invention;
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Figure 3D shows a cross-sectional view of a stack of material sheets

according to one embodiment of the invention:

Figure 6A  shows a plan view of two webs of material shzets which have
been applied one to another and separated from one another

according to a method for production of the invention:

Figure 6B shows a plan view in which one of the two webs of material
sheets has been folded around the other web of material sheets

according to a method for production of the invention:

Figure 6C  shows a plan view in which the second of the two webs of
material sheets has been folded around the first web of material

sheets according to a method for production of the invention,
and

Figure 6D  shows a cross-sectional view of a stack of material sheets

according to another embodiment of the invention.

These drawings are schematic and do not limit the scope of the invention.

PREFERRED EMBODIMENTS

Fig. 1 shows a stack 101 of material sheets 102 according to one
embodiment of the invention. Each individual material sheet 102 is folded on
the one hand around a longitudinal folding line 103 and on the other hand
around a transverse folding line 104, so that a longitudinal fold edge 105 and
a transverse fold edge 106 are formed. Here, the longitudinal folding line 103,
and thus the longitudinal fold edge 105, is displaced with regard to the
longitudinal centre line of the material sheet 102. The folded material sheet
therefore has four rectangles or panels 1073, b, c, d of different size, but

panels 107a, d are essentially the same size and panels 107b, ¢ are
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essentially the same size. As the first panel 107a does not overlap the whole
surface area of the second panel 107b, the user can take hold of only the first
panel 107a more easily. The uppermost material sheet will then, when the
accompanying extraction from the stack of sheets 101 takss place, b=
unfolded compietely, as a resuit of which the user is provided with a fully
unfolded wiping material. The two first panels 107a, b of the material sheet
lying on top of the stack are delimited by the transverse folding line 104 from
the two second panels 107¢, d. The uppermost material sheet encioses with
its transverse fold edge 106 a part of a transverse side edge 108 of the next
material sheet in the stack. At the same time, the two second panels 107c, d
enclose with a longitudinal fold edge 105 a part of a longitudinal side edge
109 of the next material sheet in the stack. The next material sheet is
therefore interlinked with the uppermos: material sheet by virtue of the first
panel of the next material sheet being enclosed by both a longitudinal fold
edge 105 and a transverse fold edge 106 of the uppermost material sheet, or
in other words the panel 107d of the first material sheet is enclosed by two
panels of the next material sheet. The two consecutive material sheets
therefore lie stacked with a tongitudinal fold edge 105 of the uppermost
material sheet arranged in the opposite direction in relation to the
corresponding longitudinal fold edge of the next material sheet. The following

material sheets are interlinking with one another in a corresponding way.

Fig. 2 shows a stack 201 of material sheets 202 according to another
embodiment of the invention. Each individual material sheet 202 is folded on
the one hand around a longitudinal folding line 203 and on the other hand
around three transverse folding lines 204a, b, ¢, so that a longitudinal fold
edge 205 and three transverse fold edges 208a, b, c are formed. In contrast
to the four panels of the previous embodiment, the material sheet folded
according to this embodiment has eight panels 207a, b, ¢, d, e, f, a, h, which
panels are of essentially the same size. The uppermost material sheet is
interlinked with the next material shest as described above. In this

embodiment, the four central panels 207z, d, e, f in the material sheet have
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no interlinking function but are intended only to provide material sheets with
an enlarged surface area of a completely unfolded material sheet without the

surface area of the stack increasing at the same time.

Fig. 3 shows a dispenser 310 in the form of a box, in which a stack 201 of
material sheets 302 according to the invention has been arranged. The
dispenser 310 is provided with a dispensing opening 311 in the form of a slot
which is arranged diagonally across the stack of material sheels. The
dispensing opening 311 thus extends from a corner on one side of the
dispenser 310 to a diagonally opposite corner on the same side. The first
panel 307a of the uppermost material sheet is therefore presented for the
user with a triangular part area, which offers a good and easily accessible
gripping surface. The next panel 307b is located immediately inside the
dispenser 310. The diagonally arranged dispensing opening 311 is related to
the stack of material sheets in such a way that, when the material sheet is
extracted through the dispensing opening 311, the material sheet 302 is
unfolded to its full surface area. The user is thus provided with a fully
unfolded material sheet 302 which is ready for use. The extraction of the
uppermost material sheet also causes the next material sheet to be fed out
automatically through the dispensing opening 311 with a corresponding
triangular part area of its first panel. This procedure provides assurance for

the user that it will be possibie for all material sheets to be removed easily
from the dispenser,

Dispensing through the dispensing opening 311 can be facilitated by virtue of
the dispensing opening 311 being provided with means for simpler
dispensing, such as, for example, plastic film in the form of “fingers” as
described in, for example, EP 1 201 5684, which fingers are arranged adjacent
to the dispensing opening or the like. Alternatively, other shapes of

dispensing opening 311 can be used, which shapes serve for smoother
feeding-out.
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An alternative form of the dispenser 310 shown in Fig. 3 is illustrated in Fig.
4. Here, the stack 401 of material sheets 402 is arranged in a dispenser 410
consisting of two obstacles 4123, b lying on the stack 402 which are joined
by two diagonally Oppositely positioned side arrangements 413a, b and also
a bottom plate 414. Here, the two obstacles 412a b are designed with a
concave shape but can of course be designed in another way suitable for the
purpose. One advantage of this type of dispenser is that the material sheet is
allowed greater freedom of movement to be unfolded during extraction of the
material sheet through the dispensing opening 411 as no surfaces hold down
the remaining part of the first panel 407a and the second panel 407b. In
addition, such a dispenser fashioned from a material of high density such as,
for example, a suitable metal. can also zct better as a resistance to the force

which acts on the obstacle when the rnaterial sheet is extracted from the
dispenser.

In the said dispenser 410, the steck 401 of material sheets 402
advantageously has a longitudinal folding line 403 which is displaced in
relation to the longitudinal centre line as described in connection with Fig. ‘1.
A displacement of the folding line then means, as mentioned above, a
displacement of the folded material sheet with regard to itself, which in turn

facilitates taking hold of the first material sheet in the ready-folded stack.

A dispenser as above can be provided with the stack of material sheets as it
is. Alternatively, the stack of material sheets can be enclosed by some form
of cover which can provide protection during storage and handling of the
stack. The cover can then be retained around the stack when the latter is
placed inside a dispenser as above.

Figs. 5A-5D iliustrate a method by which a stack of material sheets is
produced according to one embodiment of the invention.
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Fig. 5A shows a plan view of two webs A, B of material sheets 502 which
have been applied one to another. The material sheets 502 lie arranged
individually one after another and form respective longitudinal material webs
A, B. In its unfolded state, each individual material shast 502 has two
5> transverse side edges 508 and two longitudinal side edges 509. The material
sheets 502 may have been separated from one another at an earlier stage or
have been separated from a continuous material piece which was already
arranged in the form of a material web. The web lying on the bottom, web A,

has a longitudinal folding line 503A and a transverse folding line 504A. The

10 transverse folding lines 504A consist of folding lines located centrally in the
: individual material sheets 502. The respective folding lines 504A and the
transverse side edges 508 delimit the material sheet 502 so that four
; rectangles 507a, b, ¢, d are formed. In a ready-folded state, these rectangles
E | form the panels 507a, b, ¢, d of the material sheet, which are represented in
i 15 Fig. 5D. The web lying on top, web B, has a corresponding longitudinal
1 folding line 503B, a transverse folding line 504B and panels 5072, b, ¢, d.

The material sheets 502 in the respective webs are in this way interlinking by
means of a longitudinal part of the first web and a longitudinal part of the
20  second web. In other words, the first material sheet in the first web overlaps

the first material sheet in the second web with an interlinking panel 507 of the

-*“ respective material sheets. Here, the said panel 507 is in the form of a
rectangle with two longer longitudinal sides and two shorter transverse sides.
n} The rectangle can also advantageously consist of a square.

' L 25

k | The subsequent folding step of web A is shown in plan view in Fig. 5B. The

material web A is now illustrated folded around its longitudinat folding line
S03A and with that forms a longitudinal fold edge 505A. The material web A
therefore encloses a longitudinal part of the material web B with the
30 longitudinal parts formed by the fold edge 505. In this context, the terms
longitudinal folding line and longitudinal fold edge mean the folding line/fold

edge which extends along the entire extent of the material web in contrast to

7
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the folding line/fold edge of the individual material sheet which is limited by
the extent of the material sheet.

Fig. 5C shows in plan view now ihe material web B has been folded around
its longitudinal folding line 503B in orcder to form the longitudinal fold edge
505B. The material web B now encloses, with the longitudinal part formed by
the fold edge 5058, a corresponding longitudinal pari of the material web A
The two material webs now lie alternately in plies arranged around one
another with their respective folded parts.

Finally, Fig. 5D shows a cross-sectional view of a stack 501 of material
sheets 502 after the structure folded in the longitudinal direction has been
folded together around all the transverse folding lines 504 of the material
web. This type of transverse folding results in a stack of material sheets with

excellent folding-out characteristics when extraction takes place as described
above.

Figs. BA-6D illustrate a method by which a stack of material sheets is
produced according to another embodiment of the invention.

Like the method represented in Figs. 5A-5D. Figs. 6A-6D show how two
webs of material sheets 602 have been applied one to another and folded
around one another in order to form a stack 601 of material sheets 602
according to another embodiment. In contrast to Figs. 5A-5D, Figs. 8A-68D
show the two material webs A, B with the material sheets separated from one
another in the respective webs A, B by a mutual spacing. The material sheets
602 in the two webs can be separated in an earlier step before they are
applied one to another, or they can be separated after application. The
increased mutual spacing between the material sheets 602 in the respective
webs allows space for further transverse folding lines 604A, B within the
longitudinal extent of the material sheet. In this case, the material sheet has
three transverse folding lines within the extent of the material sheet. Folding
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around the respective longitudinal folding lines 603A, B and transverse
folding lines 604A, B illustrated here of the material webs gives rise to
material sheets with eight rectangles, or panels, in the interfolded state. The
interlinking between the two webs (akes place in the same way as described
in Figs. 5A-5D, that is to say by means of interfolding the respective material
webs around an interlinking rectangle 607. In this embodiment, the four
centrally located rectangles have no interlinking function but are intended

only for providing material sheets 602 with increased surface area of the
material sheet.

Another difference in relation to the stack of material sheets described above
ts that the material webs represented in Figs. 6A-6D have been provided with
further longitudinal folding lines along the side edges 609. Further
longitudinal parts are folded in along the respective side edges of both the
material webs A, B. The said parts are not unfotded automatically when
extraction of individual material sheets from the ready-folded stack takes
place but have to be freed in a separate unfolding step, such as shaking the
material sheet. This type of folded-in part is advantageous when increased
surface area is required, or alternatively when material sheets with increased
wiping capacity in parts of a material sheet are required, that is to say in
cases where the user chooses not to unfold the material sheet fully. The

folded-in longitudinal part of the respective material sheets is represented
more clearly in the cross-sectional view in Fig. 6D.
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CLAIMS

1. A slack (101) of material sheats (102), which maierial sheeis
(102) have a longitudinal direction and a transverse direction and which
material sheets (102) are folded at least once in the transverse direction
along a transverse folding line, the material sheets (102) being interlinked in
such a way that, when a first material sheet is extracted, a predetermined
part of the next material sheet is fed out, characterized in that the material

sheet (102) forming part of the stack (101) is also folded at least once in the

longitudinal direction along a longitudinal folding line, and in that two -

consecutive material sheets (102) in the stack (101) are folded into one
another and are in this way interlinked by panels (107) of the respective
material sheets (102), which panels (107) constitute rectangles each having
two delimiting edges in the form of a longitudinal fold edge (105) and a
transverse fold edge (106), and where the two consecutive material sheets
(102) lie stacked with the longitudinal fold edge (105) of a first material sheet
arranged in the opposite direction in relation to the corresponding longitudinal
fold edge (105) of the next, second material sheet, and also with a panel

(107) of a first material sheet enclosed by two panels (107) of the next
material sheet.

2. A stack of material sheets according to claim 1, the interlinki'ng

panel constituting a quarter of the total area of the unfolded material sheet
(102).

3. A stack of material sheets according to claim 1, the interlinking

panel constituting an eighth of the total area of the unfolded material sheet
(102).

4. A stack of material sheets according to any one of the preceding
claims, the interlinking panel being a square.
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5. A stack of material sheets according to claim 1, at least one
longitudinal folding line (103) being somewhat displaced in relation to the

longitudinal centre line in at least one of the two consacutive material zheets
(102).

8. A stack of material sheets according to claim 1, at least one
transverse folding iine (104) being somewhat displaced in relation to a

corresponding transverse centre line in at least one of the two consecutive
material sheets (102).

7. A stack of material sheets according to any one of the preceding
claims, the material sheet (102) being a tissue sheet or a material sheet

consisting of non-woven or of equivalent flexibie wiping material.

8. A stack of material sheets according to any one of the preceding
claims, the material sheet (102) having a surface area in the unfolded state of
between 100 cm? - 1500 cm?, preferably between 256 cm? - 576 cm?, and
corresponding surface areas in the interfolded state of between 25 cm? - 375
cm?, preferably between 64 cm? - 144 cm2.

S. A stack of material sheets according to any one of the preceding
claims, the material sheet (102) having a surface area in the unfolded state of
between 200 cm? - 2500 cm?, preferably between 512 cm? - 1152 cm®, and
corresponding surface areas in the interfolded state of between 25 cm? - 375

cmy’, preferably between 64 cm? - 144 ¢cm? and most preferably around 100

cm?.

10. A stack of material sheets according to any one of the preceding

claims, the stack (101) of material sheets (102) being arranged in a
dispenser (310, 410).



WO 2004/090051

10

15

20

25

30

PCT/SE2004/000681

23

11. A stack of material sheete according to claim 7, the uppermost
material sheet being arranged so that it protrudes through a dispensing
opening (311, 411) arranged in the dispenser (310, 410) with a triangular part
area of the said rectangular panel (107).

!
12. A stack of material sheets according to any one of the preceding

claims, the stack (101) of material sheets (102) being arranged in a
dispenser (310) designed as a box.

13. A stack of material sheets according to any one of claims 1-g,
the stack (101) of material sheets (102) being arranged in a dispenser (410)
consisting of two obstacles (4122, b) lying on the stack (101) which are

joined by two oppositely positioned side arrangements (413a, b) and also a
bottom plate (414).

14, A stack of material sheets according to claim 12 or 13, the stack
(101) of material sheets (102) being arranged in a dispenser (310, 410)
consisting of cardboard.

15. A stack of material sheets according to claim 13, the stack of
materiat sheets being arranged in a dispenser (410) consisting of metal.

.
16, A stack of material sheets according to claim 13, the stack (101)
of material sheets (102) being arranged in a dispenser (410) with a bottom
plate (414) which is coated with a attachment means.

17. A method for production of a stack of material sheets according
to any one of claims 1-8, characterized in that a first web of adjacent
individual material sheets (502; 602) is applied to a second web of adjacent
individual material sheets (502; 602) so that a longitudinal part of the first
web overlaps a longitudinal part of the second web and so that the first
material sheet in the first web overlaps the first material sheet in the second
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web with a panel (507, 607) of the respective material sheets, which panel
(507, 807) constitutes a rectangle delimited by a longitudinal folding line (503;
603) and a transverse folding line (504; 604), after which the underlying web
of ihe abovementioned webs is folded on a longitudinal folding line (503; 603)
so that the material sheets (502; 602) of this web will enclose a part of the
material sheets (502; 602) of the first web, after which the first web is folded
around a longitudinal folding line (503; 603) so that the material shests (502
602) of this web will enclose a part of the material sheets (502, 602) of the
first-mentioned web, after which the structure folded in the longitudinal
direction is folded together in the transverse direction on at least one
transverse folding line in each individual material sheet so that a stack (501;
601) of material sheets (502; 602) is formed.

18. A method for production of a stack of material sheets according
to claim 17, the material sheets (602) in the respective first and second web

being separated from one another by a mutual spacing and, in connection

- with the webs being combined with one another, the first material sheet in the

first web coming to overlap the first material sheet in the second web with a
panel (807) of the respective material sheets, which panel (607) constitutes a

rectangle delimited by a longitudinal folding line (603) and a transverse
folding line (604).

19. A method for production of a stack of material sheets according
to claim 18, the material sheets (602) in the respective webs being arranged

at a mutual spacing corresponding to half the length of the material sheet.

20. A method for production of a stack of material sheets according
to any one of the preceding claims, the longitudinal folding line (503: 603) in

the material sheets (502: 602) of at least one web being arranged so that it
runs along a centre line in the said web.
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PILA DE HOJAS DE MATERIAL INTERPLEGADAS Y METODQ PARA Sl

PRODUZCION

CAMPO TECNICO

La invencidén se refiere a una pila de hojas de material,
dichas hojas de material tienen una direccidn longitudinal vy
una direccién transversal y dichas hojas de material estéan
plegadas al menos una vez en la direccién transversal a lo
largo de wuna 1linea de pliegue transversal, las hojas de
material estdn entrelazadas de tal manera que, cuandc se
extrae la primera hoja de material, se alimenta hacia el
exterior una parte predeterminada de la siguiente hcija, la
presente invencién se refiere también a un método para la
produccidén de dicha pila de hojas de material.

ANTECEDENTES DE LA TECNICA

Las pilas de hojas de material entrelazadas COmo, por
ejemplo, hojas de papel de seda u hojas de material
fabricadas de materiales no tejidos o materiales de limpieza
flexibles equivalentes, son nabitualmente plegadas de tal
manera que ocupen la menor Area posible y de tal manera que
proporcionen hojas con un Aar=a desplegada méxima. Para el
usuario, es frecuentemente deseable que las hojas de
material, por ejemplo, para propdsitos de limpieza, ocupen la
menor &rea posible en forma de pila, puesto que las pilas de
hojas de material se colocan frecuentemente en mesas 0 en

otras superficies con espacio limitado.
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Dentro del campo de la técnica, se conocen bien las hojas que
han sido dobladas individualmente una O varias veces vy
ofrecen por consiguiente una apariencia de V, Z o W. Las
hojas de material han sido subsiguientemente dobladas entre
ellas en una o varias partes con el objeto de formar una pila
continua de hojas. Una ventaja de este tipo de interplegado
@5 gue, cuando la pila de hojas es colocada en un surtidor,
la remocién de una hoja de la pila de hojas provoca una
alimentacién automatica de las siguientes hojas a través de
una abertura de surtide presente en el surtidor. La hoja
extraida adquiere también entonces su Aarea completa y esté
después disponible para uso inmediato.

Cuando las hojas estan dobladas solamente en una direccidn,
sin embargo, permanece el problema en el sentido que la pila
de hojas conserva su extensién no plegada. lLa reduccidén de
area que se desea alcanzar con relacién a las hojas plegadas
de material se logra entonces en una sola direccién, lo que
resulta en una pila de hojas dz material que requiere de un
area relativamente grande. El hecho de limitar las hojas en
la direccién no doblada con el objeto de reducir el Area de
superficie de la pila resulta en hojas que tienen un A&rea
pequeria con relacidén a la longitud después de su extraccién.
El usuario siente frecuentemente que este tipo de hoja de
material es totalmente inadecuado puesto que la limpieza,

especialmente de &reas grandes, puede efectuarse mejor si las
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hojas son tanto largas como anchas.

Otro problema con este tipo de plegado de hojas de material
surge ademds cuando se ha removido ya un cierto numero de
hojas de material del surtidor en donde est&n empacadas. Un
requisito previo para la capacidad de sujeciédn entre dos
hojas de material plegadas convencionalmente es que el angulo
de entrelazado en el pliegue de una hoja de material sea
sustancialmente agudo. El objeto del dngulo agudo es entonces
agarrar la siguiente hoja de material y establecer por
consiguiente un entrelazado seguro entre las hojas de
material. Cuando una hoja de material superior es removida a
través de wuna abertura de surtido, la distancia a la
siguiente hoja de material se eleva de manera relativamente
rapida. Como consecuencia del incremento del angulo
entrelazado, el riesgo de deslizamiento de hojas de material
fuera del agarre del entrelazado se eleva. En una situacidn
de este tipo, la siguiente hoja de material puede entonces
caer de la abertura del empaque hacia la parte interna del
empaque en donde es dificil que el usuario pueda alcanzarla.
En una pila convencionalmente arreglada de hojas de material,
ademas, es dificil que las hojas de material colocadas al
final alcancen una abertura coavencionalmente disefiada en un
surtidor  puesto que las hojas de material tienen
frecuentemente una extensién que significa que la longitud

con la cual las dltimas de ho’as de material pueden salir a
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través de una abertura de surtido es limitada.

Intentos para contrarrestar los problemas mencionados arriba
con pilas de hojas de material entrelazadas empacadas en un
surtidor han resultado en empeaques de menor profundidad, lo
que provocd a su vez problemas de capacidad de almacenamiento
de hojas de material insuficiente. Ademas, sigue existiendo
el riesgo que, a pesar de la altura limitada del empaque, la
siguiente hoja pueda zafarse de agarre de doblado
entrelazado,

Por consiguiente existe una gran necesidad de mejorar el
plegado con el cual una pila de hojas de material es
entrelazada de tal manera que se asegure el surtido de hojas
de material de una pila de hojas al mismo tiempo que al
usuario se le proporciona una heoja de material de muy buen
tamano. Ademds, existe la necesidad de un método en el cual
las hojas de material estadn entrelazadas en forma sencilla vy
apropiada para crear una pila de hojas del tipo mencionadc
arriba.

DIVULGACION DE LA INVENCION

Con la presente invencién, se ha producido una pila de hojas
de material del tipo mencionado en la introduccidén, dicha
pila de hojas de material elimina esencialmente los problemas
asoclados con las pilas previamente conocidas de este tipo y
en relacidén con este punto la capacidad de entrelazado entre

dos hojas de material colocadas en una pila ha sido mejorada,
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Y se ha permitido una formacién de una pila de hocjas de
material con un Aarea de super-icie limitada y que comprende
hojas de material largas y anchas en el estado desplegado.

Con relacién a este punto, una pila de hojas de material
colocadas de conformidad con la presente invencidén se
Ccaracteriza principalmente po-que la hoja de material que
forma parte de la pila es también doblada al menos una vez en
la direccién longitudinal a lo largo de una linea de pliegue
longitudinal, y en estas dos hojas de material consecutivas
en la pila estan dobladas entre ellas y de esta forma estan
entrelazadas por paneles de las hojas de material
respectivas, dichos paneles conforman rectangulos cada uno
con dos bordes delimitantes en forma de un borde de pliegue
longitudinal y un borde de P-iegue transversal, y en donde
dos hojas de material consecutivas estan apiladas con el
borde de pliegue longitudinal de una primera hoja de material
colocada en la direccién opuesta con relacién al borde de
pliegue longitudinal correspordiente de 1la siguiente segunda
heja de material y también con un panel de la hoja de
material encerrado entre dos paneles de la siguiente hojé de
material. Con relacidén a este punto,_el términc “encerrado”
significa que dichos tres paneles de la primera vy siguiente
hoja de material se apoyan alzernadamente con un panel de la
siguiente hoja de material que se apoya en un lado y otro

panel del otro ladc del panel de la primera hoja de material.
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El panel de la primera hoja de material estard entonces en
contacto directo con los dos paneles de la siguiente hoja de
material ubicada en ambos lados. La pila DE hoja de material
es doklada de tal manera que las hojas de material
individuales estén plegadas entre ellas en forma sencilla al
mismo tiempo que se refuerza el entrelazado entre dos hojas
de material consecutivas. Conforme se efectia el pliegue de
las hojas de material tanto en la direccién longitudinal como
en la direccién transversal, se produce de esta manera una
"bolsa” en la cual se inserta la siguiente hoja de material.
El pliegue se efectta también de tal manera que cada hoja de
dos hojas de material consecutivas esté pPlegada por vueltas
de tal manera que se formen dos bordes de pliegue opuestos.
La colocacién de las hojas de material de conformidad con lo
descrito arriba provoca la formacién de un agarre de plegado
mas fuerte el cual, cuando la pila es estirada, sujeta mejor
dos hojas de material consecutivas juntas en comparacién con
los pliegues de hojas de material entrelazadas convencionales
entrelazadas solamente en una dirececién.

Como se mencioné arriba, el entrelazado de las hojas de
material respectivas se efectita a través de un panel que
constituye un rectdngulo delimitado por una linea de pliegue
longitudinal y una linea de pliegue transversal. Aqui, el
término rectdngulo se refiere a una forma geométrica de

cuatro lados en donde cada lado estd conectado al lado
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adyacente a d4ngulos rectos. 0n cuadrado debe considerarse
como un subgrupo de la forma rectangular, en la medida en que
el cuadrado tiene cuatro lados de la misma longitud. Aqui,
longitudinal significa la extensién de la hoja de material
que se encuentra en linea con la extensién de un tejido de
material que consiste de hojas de material colocadas en linea
una tras otra antes del paso de pliegue inicial. Aqui,
transversal se refiere a la extensién que se encuentra a
dngulos rectos con relacién a la extensioén longitudinal; El
término linea de pliegue se refiere a la linea que forma una
delimitacién entre dos partes de una hoja de material cuando
estas hojas estédn dobladas una hacia la otra. Las dos Aareas
de superficie formadas en los lados de la linea de pliegue se
conocen como paneles. Cuando la hoja de material esta doblada
alrededor de una linea de pliegue longitudinal y de una linea
de pliegue transversal, la expresién panel significa el Area
de parte delimitada tanto por una linea de pliegue
longitudinal como por una linea de pliegue transversal.

De conformidad c¢on wuna modalidad de 1la invencidn, el
entrelazado constituye una cuarta parte del &rea total de la
hoja no doblada. En esta modalidad, la primera hoja de
material se encuentra directamente adyacente a la tercera
hoja de material, de la misma manera que la segunda hoja de
material con relacidén a la cuarta, a condicién que todas las

hojas de material tengan el mismo tamafic. Este arreglo
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significa una sucesidén directa de hojas de material, dicho
arreglo estabiliza la wunién entre ellas de 1las hojas de
material consecutivas.

En otra modalidad, el panel de entrelazado constituye una
octava parte del Area total de la hoja no doblada. Esta
modalidad significa que existe un espacio entre la primera
hoja de material y la tercera hoja de material, es decir que
el panel de entrelazado de 1la primera hoja de material no se
encuentra directamente adyacente con el panel siguiente en la
tercera hoja de material como en el caso de 1la modalidad
anterior. Esta modalidad proporciona la posibilidad de dejar
un gran empalme de tela sin que el Area comin se vuelva tan
grande que sea dificil de separar las telas entrelazadas.
Ademas, se obtienen ventajas tales comoc el hecho que el
usuario tenga acceso a un area de superficie de material de
limpieza desplegado sin incrementar el tamano de la pila de
hcjas de material interplegadas. Es también posible utilizar
hojas de material con una extensién longitudinal todavia
mayor. La hoja de material presenta lineas de pliegue
transversales adicionales contempladas para plegarse con el
objeto de reducir el &rea de superficie de la pila segun el
principio mencionade arriba.

Las dos modalidades descritas arriba pueden evidentemente
combinarse de tal manera que la pila de hojas de material

consista de hojas de material de tamahos diferentes y con
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espaciado mutuo diferente.

Fn una pila de hojas de material de conformidad con 1la
presente invencidn, el oanel de entrelazado es
preferentemente un cuadrado. La forma cuadrada significa que
la linea de pliegue longitudinal y 1la linea de pliegue
transversal tienen una extensiéon del mismo tamafio, las
fuerzas de sujecién siendo balanceadas regularmente en la
estructura plegada.

La hoja de material puede también provechosamente elaborarse
de formas no cuadradas, es decir, la hoja de material per se
puede consistir de dos largos més largos y dos largos méas
cortos. El hecho de plegar la hoja de material tanto en la
direccién longitudinal como en la direccién transversal
divide por consiguiente la hoja de material en varias Aareas
del mismo tamafio que tienen torrespondientemente dos lados
largos y dos lados mas cortos.

En la hoja de material, al 1o menos una linea de pliegue
longitudinal puede desplazarse relativamente en relacién a la
linea de centro longitudinal en al menos una de las dos hojas
de material consecutivas. Aqui, la linea de <centro
longitudinal significa que la linea que delimita dos Areas
del mismo tamafio de una hoja de material en la direccién
longitudinal de conformidad con lo visto cuando la hoja de
material es adelantada en un tejido de material.

Implicitamente, esta modalidad significa que, ademas de una
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linea de pliegue que coincide con la linea de centro, lineas
de pliegue longitudinales adicionales pueden localizarse en
uno o0 ambos lados de la linea de pliegue longitudinal central
después de 1lo cual partes longitudinales adicionales se
encontraban plegadas contra el resto de la hoja de material.
Dicha modalidad provoca la obtencién de un area de superficie
total incrementada de 1la hoja de materizl totalmente
desplegada. Alternativamente, un drea de superficie
longitudinal de menor tamafio puede ser doblada alrededor de
una linea de pliegue adicional de tal manera que esta area se
encuentre en la parte superior de 1la hoja de material gue se
encuentra en la parte superior de la pila. El usuario tiene
entonces una aleta de agarre Jque se encuentra en la parte
superior del panel de extremo superior cuando la pila de hcja
de material se encuentra en su estado plegado listo. La
colocacidén de dicha aleta de agarre es provechosa puesto que
el usuario puede sujetar facilmente 1la hoja de material de
extremo superior y por consiguiente tener acceso al material
de limpieza. Cuando las hojas de material avanzan en el
tejido de material continuo, para el propésito de plegarse
una alrededor de la otra con el objeto de obtener el
entrelazado mencionado arriba, dichas lineas de pliegue
longitudinales adicicnales ya estan formadas lo gue significa
que las partes longitudinales adicionales se encuentran

plegadas contra el resto de la noja de material.
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Dicha modalidad comprende también una linea de pliegue
longitudinal desplazada con relacién a la linea de centro
longitudinal. Los rectangulos de entrelazado tienen entonces
una forma no cuadrada, y los paneles formados por la hoja de
material tienen Aareas de superficie diferentes. Una pila de
hojas de material construidas con dichos rectangulos es
provechosa puesto que un desplazamiento de la linea de
pliegue significa un desplazamiento de los paneles en la hoja
de material plegada, los paneles que de otra forma estarian
totalmente uno sobre el otro tienen entonces un tamafo
diferente. Puesto que los dos paneles no estédn colocados
borde a borde con relacién a los bordes de lado longitudinal
de la hoja de material, se facilita el sujetar la primera
hoja de material de 1la pila ya plegada. La aleta de agarre
formada de esta manera es provechosa puesto que el usuario
tiene rapidamente acceso al material de limpieza. Ademas, al
menos una linea de pliegue transversal puede también ser
desplazado relativamente con relacién a una linea de centro
transversal correspondiente en al menos una de las dos hojas
de material consecutivas.

Puesto que la construccién de la pila de hojas de material es
tal que el usuarico puede tomar las hojas de material
individuales del surtidos de manera sencilla, 1la pila puede
ser utilizada en todas situaciones en las cuales el usuario

requiere hojas de material rapidamente, sin tener que
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preocuparse por el riesgo de la mayoria de 1la fila siga
cuando se efectua la extraccién. Un Aarea particularmente
adecuada de uso es la limpieza de varias superficies. Con
relacién a este punto, la hoja de material es fabricada
adecuadamente de papel de seda, material de limpieza flexible
no tejido o equivalente.

Un papel de seda se define come un papel absorbente suave con
un gramage inferior a 65 g/m? Y habitualmente entre 10 y 50
g/m?. Su densidad es habitualmente a 0.60 g/cn’,
preferentemente inferior a 0.30 g/cm?, Yy Ccon  mayor
preferencia entre 0.08 y 0.20 g/em’. La presente invencidn se
refiere a todos los tipos de papel de seda. Por ejemplo, el
papel de seda puede proporcionarse tanto en estado Seco como
en estade himedo y puede ser vya sea cresponade © no
crespondado.

Las fibras en el papel de seda son principalmente fibras de
pulpa provenientes de pulpa cuimica, pulpa mecdnica, pulpa
termomecénica, pulpa guimiomecanica v/o pulpa
quimiotermomecdica (CTMP). Las fibras pueden también ser
fibras de papel de desecho. El papel de seda puede contener
otros tipos de fibra que, por ejemplo, incrementan la
resistencia, absorcién o suavidad del papel. Estas fibras
pueden fabricarse a partir de materiales regenerados de
celulosa o sintéticos tales como poliolefinas, poliésteres,

pcliamidas, etc.

2
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El papel de seda que se obtiene de 1a maquina puede tener la
forma de una hoja de papel cor una sola lamina. E1 papel de
seda puede también tener la forma de uno producto laminado
con numercsas laminas, dicho producto comprende al menos dos
laminas habitualmente unidas ¥a sea por medios adhesivos o
mecanicamente. El adhesivo puede aplicarse sobre la totalidad
del papel o bien solamente en ciertas dreas, por ejemplo
puntos o lineas, o bien solamente a lo largo de los bordes
del producto. Los métodos mecanicos comprenden principalmente
el repujado ya sea sobre toda 1la superficie de las laminas o
bien solamente a lo largo de bordes, lo que se conoce como

repujado de borde. En el producto terminado, las laminas son

habitualmente facilmente identificables Y pueden
frecuentemente separarse entre ellas como ldminas
individuales.

El papel de seda puede comprender una o varias capas. S1 el
papel de seda tiene varias capas, las capas pueden separarse
entre ellas solamente con una dificultad considerable, vy
estdn unidas principalmente por medio de enlaces hidrégeno.
Las varias capas pueden ser idénticas o tener caracteristicas
diferentes, por ejemplo, con relacién a la composicidn
fibrosa y a la composicién quimica.

El término no tejido se aplica a otro nUmero de productos con
caracteristicas gque pueden calificarse como encontrandose

entre, por un lado, la categoria de papel cartédn Y. pPor otro
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lado, la categoria de textiles. Los no tejidos representan
estructuras porosas, flexibles que no se fabrican por medio
de los métodos clasicos de tejido y tejido de puntos sino
mediante la intercalacién y/0 enlace cohesivo y/o enlace
adhesivo de fibras textiles sintéticas tipicas que pueden
estar presentes por ejemplo en forma de fibras continuas o©
fibras prefabricadas con 1la longitud infinita como por
ejemplo fibras sintéticas fabricadas in situ o en forma de
fibras tipos “staple”. Alternativamente, pueden fabricarse a
partir de fibras naturales o 13 partir de mezclas de fibras
sintéticas y fibras naturales.

Las hojas de material gque conforman la pila pueden
evidentemente ser de cualquier tamafo pero, puesto que se
contemplan primariamente para uso con relacién a la limpieza,
la hoja de material tiene preferentemente un area superficial
en el estado no desplegado que puede ser ficilmente
controlada por la mano de un usuario. Es frecuentemente
importante que el usuario tenga un material de limpieza cerca
de las superficies de las cuales se puede esperar que
requieran de limpieza en dichas superficies. Puesto que las
superficies pueden ser saturadas con otros objetos o tener
una superficie libre limitada, existe un requisito en el
sentido que las hojas de material deben ocupar un Aarea
pequefia en el estado interplegado. Por esta razén, la pilé no

debe rebasar ciertas dimensiones con relacién tanto a la
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direccién longitudinal como a la direccidén transversal. La
hoja de material entonces tiane adecuadamente un A&rea de
superficie en el estado no piegado de 100 cm® y 1500 cm?,
preferentemente entre 256 cm? y 576 cm® y areas superficiales
correspondientes en el estado interplegado adecuadamente

entre 25 cm’ y 375 cm?, preferentemente entre 64 cmq y 144

cm?.

En una modalidad de la invencién, la hoja de material tiene
dos lineas de pliegue transversales adicionales. La hoja de
material tiene entonces una extensién incrementada en la
direccién longitudinal sin incrementar las dimensiones de la
pila después del interplegado. Dicha hoja de material tiene
entonces adecuadamente un Aarea de superficie en el estado
desplegado comprendida entre 200 cm? y 2500 cm?,
preferentemente entre 512 cm? y 1152 cm?, y areas de
superficie correspondientes en el estado interplegado de

conformidad con 1lo anterior entre 25 em?® y 375 cm?

r

preferentemente entre 64 cm’ y 144 cm?. '
AGn cuando la pila de hojas de material como arriba tiene una
estructura estabilizada en si, 1la pila de hojas de material
se coloca provechosamente en un surtidor. La abertura del
surtidor puede ser diseflada de cualquier forma deseada y por
consiguiente tiene la forma de una ranura, un recténgulo, un

oval, una forma asimétrica o similar.

Sin embarge, la pila de hojas de material se coloca
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provechosamente en un surtidor el cual esta equipado con una
abertura de surtidor colocada diagonalmente transversalmente
con relacidén a la pila de hojas de material. En esta
modalidad, la hoja de material de la parte extrema superior
esta colocada de tal manera Gque sobresalga a través de la
abertura de surtido con un Area de parte triangular de dicho
panel rectangular. La relacién entre dicha abertura de
surtidor y una pila de hojas de material de conformidad con
la presente invencién es tal que, cuando una hoja de material
es extraida a través de la abertura del surtidor, la hoja de
material es desplegada totalmente de tal manera que adquiera
de esta forma su Aarea de suverficie completa. E! usuario
tiene por consiguiente una hoja de material de un tamadfo muy
adecuado, tanto en la direccién longitudinal como en la
direccidén transversal. Dicha pila es por consiguiente
especialmente Gtil en casos en los cuales es necesario que el
usuario tenga rapidamente hojas de material totalmente
desplegadas inmediatamente listas para su uso. El usuaric que
requiere de hojas de material rapidamente, por ejemplo, para
limpieza, se evita por consiguiente los problemas
relacionados con los pasos separados de desplegar manualmente
partes previamente plegadas de la hoja de material.

La pila de hojas de material puede colocarse en un surtidor
diseflado convencionalmente como una caja. Una abertura de

surtido colocada diagonalmente se extiende preferentemente
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desde una esquina de la caja hasta una esquina diagonalmente
opuesta. La diagenal sin embargo puede también ser desplazada
ligeramente con relacién a una o ambas esquinas.
Alternativamente, se puede proporcionar una abertura de
surtido colocada diagonalmente a través de la pila de hojas
como arriba a través de un surtidor que consiste de dos
obstaculos que se encuentran en la pila los cuales estan
unidos por dos arreglos laterales ceclocados en forma
diagonalmente opuesta y también una placa de fondo. Los dos
obstaculos consisten, por ejemplo, de dos barras integradas
N Sus extremos respectivos combinadas vya sea firme o
libremente con dichos arreglos laterales que pueden consistir
también de barras. Los dos arregleos laterales colocados de
manera opuesta estan preferentemente fijados sobre la placa
de fondc. Con el objeto de propcocrcionar la resistencia
necesaria cuando las hojas de material son extraidas de la
pila de hojas de material, el surtidor comoc arriba consiste
preferentemente de un material relativamente pesado, por
ejemplo un material con un metal con alta densidad como por
ejemplo hierro.

El surtidor que consiste de obstaculos, arreglos laterales vy
placa de fondo pueden evidentemente consistir también de
cartén, plastico o similar. En este caso, sin embarge, puede
ser adecuado que la placa de fondo esté cubierta con una

cierta forma de medio de fijacién que pueda retener el
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surtidor contra una superficie como por ejemplo una mesa, una
pared o similar. Cuando el surtidor esta fijado sobre 1la
superficie, la fuerza que actia sobre el surtidor cuando se
extraen las hojas de matsrial es ©por consiguiente
contrarrestada.

La invencién se refiere también a un método para la
produccién de una pila de hojas de material. De conformidad
con la invencién, un primer tejido de hojas de material
individuales adyacentes se coloca sobre un segundo tejido de
hojas de material individuales adyacentes. Con esta
aplicacién, una parte longitudinal del primer tejido
empalmard una parte longitudinal del segundo tejido, y la
primera hoja de material en el primer tejido empalmard 1la
primera hoja de material del segundo tejido con un panel de
la hoja de material. Dicho panel constituye un rectangulo
delimitado por una linea de pliegue longitudinal y una linea
de pliegue transversal. En el paso de plegado subsiguiente,
el tejido subyacente de los tejidos arriba mencicnados es
doblado en una linea de pliegue longitudinal de tal manera
que las hojas de material de ese tejido encierre una parte de
las hojas de material del otro tejido. El otro tejido es
después plegado en una linea de pliegue longitudinal de tal
manera que las hojas de material de este tejido encierren una
parte de las hojas de material del tejide mencionado en

primera instancia. La estructura doblada en 1la direccidn
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longitudinal es después plegada junta en la direccién
transversal sobre al menos una linea de pliegue transversal,
eén cada hoja de material individual, de tal manera que se
forme una pila de hojas de material.

En el proceso de fabricacién dsscrito arriba, se describe la
colocacidén y pliegue de hojas de material individuales de tal
manera que una pila de hojas de material esté colocada de
conformidad con la presente invencién en una forma sencilla y
eficiente en términos de produccién.

Con objeto de producir una pila de hojas de material de
conformidad con otra modalidad, las hojas de material en el
primer tejido y segundo tejido respectivos estdn separadas
entre ellas por un espaciado mutuo. Cuando los tejidos estéan
combinados uno con el otro, las hojas de material se
proporcionan de esta forma con un espaciade mutuo con la
primera hoja de material en el primer tejido empalmando la
primera hoja de material en el segundo tejido con un panel de
las hojas de material respectiva. EI1 panel constituye una
rectangulo delimitado por una linea de pliegue transversal vy
una linea de pliegue longitudinal.

En la produccién de una pila de hojas de material como
arriba, las hojas de material en 1los tejidos respectivos
estan colocadas a un espaciado mutuo predeterminade, por
ejemplo que corresponde a la mitad de la longitud de la hoja

de material. Un espaciado entre las hojas de material puede
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causarse a través del hecho que las hojas de material tengan
inicialmente un espaciado predeterminado cuando se agregan al
tejido continuo. Alternativamente, las hojas de material
Pueden agregarse al tejido continuo directamente una tras
otra y después separadas entre ellas en wun paso separado. De
manera provechosa, se utiliza el método de deslizamiento vy
corte, el cual es bien conocido en el ambito técnico.

En la produccién de una pila de hojas de material, los
desplazamientos de los tejidos de material pueden también ser
causados en la direccién transversal. La linea de pliegue
longitudinal en las hojas de material de al menos un tejido
puede entonces colocarse de +tal manera que, por ejemplo,
coerra mas alld de la linea de zentro en dicho tejido. En una
modalidad preferida, sin embargc, la linea de pliegue
longitudinal corre a 1lo largo de dicha linea de centro 1la
cual estd esencialmente <colocada a una distancia que
corresponde a la mitad del ancho de la hoja de material.

DESCRIPCION DE LAS FIGURAS

La invencidén se describirad con mayores detalles abajo con

referencia a las figuras que se muestran en los dibujos

adjuntos, en los cuales:

La Figura 1 muestra una vista en perspectiva de una pila
de hojas de material de conformidad con una
modalidad de la presente invencién:

La Figura 2 muestra una vista en perspectiva de una pila

J0
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La Figura 3

La Figura 4

La Figura B5A

La Figura 5B

La Figura 5C

La Figura 5D

21

de hojas de material de conformidad con otra
modalidad de la invencidn;

muestra un surtidor que contiene una pila de
hojas de material de conformidad con la
invencién;

muestra un surtidor que contiene una pila de
hojas de material de conformidad con la
invencidn;

muestra una vista en planta de dos tejidos de
hojas de material que han sido aplicadas una
sobre la otra de conformidad a un método de la
invencién;

muestra una vista en planta en donde uno de
los dos tejidos de hojas de material ha sido
doblado alrededor del otro tejido de hojas de
material de conformidad con un método de
produccidon de la invencién;

muestra una vista en planta en donde el
segundo de los tejidos de hojas de material ha
sido dobladc alrededor del primer tejido de
hojas de material de conformidad con un método
de produccidén de la invencion;

muestra una vista en corte transversal de una
pila de hojas de material de conformidad con

una modalidad d2 la invencién;
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La Figura 6A muestra una vista en planta de dos tejidos de

hojas de material que han sido aplicados uno

sobre el otro y separados uno del otro de

conformidad con un método de produccidn de la

invencién;

La Figura 6B muestra una vista en planta en donde uno de

los dos tejidos de hojas de material ha sido

doblado alrededcr de otro tejido de hojas de

material de conformidad con
produccidn de la invencién;
La Figura 6C muestra una vista en planta

segundo de los dos tejidos

de

el

de

material ha sido doblado alrededor del primer

tejido de hojas de material de conformidad con

un metodo de produccién de la invencién: %

La Figura 6D - muestra una vista en corte transversal de una

pila de hojas de material de conformidad con

otra modalidad de la invencién.

Estos dibujos son esquematicos y no limitan el alcance de

invencién.

MODALIDADES PREFERIDAS

La Figura 1 muestra una pila 101 de hojas de material 102

conformidad con una modalidad de la invencidn.

material individual 102 estd plegada en un lado alrededor

la linea de pliegue longitudinal 103 Yy por

Cada hoja

la

de
de

de

lado
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alrededor de una linea de pliegue transversal 104, de tal
manera que se formen un borde de pliegue longitudinal 105 vy
un borde de pliegue transversal 106. Aqui, la linea de
pliegue longitudinal 103, Y POr- consiguiente el borde de
pliegue longitudinal 105, est& desplazado con relacién a la
linea de centro longitudinal de 1la hoja de material 102. Las
hoja de material plegada tiene por consiguiente cuatro
rectangulos o paneles 107a, b, ¢, d de tamafo diferente, pero
los paneles 107a, d tienen esencialmente el mismo tamafo \%
los paneles 107b, ¢ tienen esencialmente el mismo tamafo.
Puesto que el primer panel 107a no empalma toda el area de la
superficie del segundo panel 107b, el usuario puede sujetar
mas facilmente el primer panel 107a solamente. La hoja de
material de extremo superior estara entonces totalmente
desplegada cuando se efecttia la extraccidén de la pila de
hojas 101 como resultado de lo cual al usuario se le
proporciona un material de limpieza totalmente desplegado.
Los dos primeros paneles 107a, b de la hoja de material que
$& encuentra en la parte superior de la pila estan
delimitados por la linea de gpliegue transversal 104 de los
dos segundos paneles 107¢, d. La hoja de material de extremo
superior encierra con su borde de pliegue transversal 106 una
parte de un borde lateral transversal 108 de la siguiente
hoja de material en la pila. Al mismo tiempo, los dos

segundos paneles 107c, d encierran con un borde de pliegue

3
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longitudinal 105 una parte de un borde de lado longitudinal
109 de la siguiente hoja de material en la pila. La siguiente
hoja de material esta por consiguiente entrelazada con la
hoja de material de extremo superior en virtud del primer
panel de la siguiente hoja de material que estd encerrado
tanto por un borde de pliegue longitudinal 105 como por un
borde de pliegue transversal 106 de 1la hoja de material de
extremo superior, o bien en otras palabras el panel 107d de
la primera hoja de material estad encerrado por dos paneles de
la siguiente hoja de material. Las dos hojas de material
consecutivas se encuentran por consiguiente apiladas con un
borde de pliegue longitudinal 105 de la hoja de material de
extremo superior colocada en la direccién opuesta con
relacién al borde de pliegue longitudinal correspondiente de
la siguiente hoja de material. TLas siguientes hojas de
material estan entrelazadas entre ellas en forma
correspondiente.

La Figura 2 muestra una pila 201 de hojas de material 202 de
conformidad con otra modalidad de la invencién. Cada hoja de
material individual 202 estd doblada por un lado alrededor de
una linea de plieque longitudinal 203 Y Ppor otro lado
alrededor de 3 lineas de pliegue transversales 204a, b, c, de
tal manera que - se formen un borde de plieque longitudinal
205 y tres bordes de pliegue =zransversales 206 a, b, c. En

contraste con los cuatro paneles de la modalidad previa, la

RNE- -1
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hoja de material plegada de conformidad con esta modalidad
tiene ocho paneles 207a, b, ¢, d, e, f, g, h, dichos paneles
tienen esencialmente el mismo tamafio. La hoja de material de
extremoc superior estd entrelazada con la siguiente hoja de
material de conformidad con lo descrito arriba. En esta
modalidad, los cuatro paneles centrales 207¢c, d, e, £ en la
hoja de material no tienen una funcién de entrelazado pero se
contemplan solamente para proporcionar hojas de material con
un area de superficie ampliada de wuna hoja de material
totalmente desplegada sin incrementar al mismo tiempo el area
de superficie de la pila. La Figura 3 muestra un surtidor 310
en forma de una caja, en donde se ha colocado una rila 301 de
hojas de material 302 de conformidad con la presente
invencién. El surtidor 310 estéa equipado con una abertura de
surtido 311 en forma de una hendidura colocada diagonalmente
a través de la pila de hojas de material. La abertura de
surtido 311 se extiende por consiguiente desde una esquina en
un lado del surtidor 310 hasta una esquina diagonalmente
opuesta en el mismo lado. El primer panel 307a de la hoja de
material de extremo superior se presenta por consiguiente
para el usuaric con un Area de parte triangular lo gue ofrece
una buena superficie de agarre facilmente accesible. EL
siguiente panel 307b estd lccalizado inmediatamente dentro
del surtidor 310. La abertura de surtido colocada

diagonalmente 311 se relaciona a la pila de hojas de material
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que, cuando la hoja de material es extraida a través de la
abertura de surtido 311, la hoja de material 302 es
desplegada a su &area de superficie completa. El usuario esta
equipado por consiguiente con una hoja de material totalmente
desdoblada 302 que es facil de utilizar. La extracciédn de 1la
hoja de material de extremo superior provoca también la
alimentacién de la siguiente hoja de material automaticamente
a8 través de la abertura de surtideo 311 con un drea de parte
triangular correspondiente del primer panel. Este
procedimiento ofrece seguridad al usuario gue sera posible
remover facilmente todas las hojas de material del surtidor.
El surtido a través de la abertura de surtidor 311 puede
facilitarse en virtud de que la abertura de surtido 311 esté
equipada con medios para un surtido mas sencillo como por
ejemplo pelicula de pléstico en forma de “dedos” de
conformidad con lo descrito por ejemplo en el documento EP 1
201 564, dichos dedos estan colocados adyacentes a la
abertura de surtido o similar. De manera alternativa, otras
formas de abertura de surtido 311 pueden utilizarse, estas
formas sirven para una extraccién mas suave.

Una forma alternativa del surtidor 310 mostradc en la Figura
3 se ilustra en la Figura 4. Agui, la pila 401 de hojaé de
material 402 estd colocada en un surtidor 410 gque consiste de
dos obstdculos 412a, b que se encuentra en la pila 402 vy

estan unides por dos arreglos laterales colocados
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diagonalmente opuestos 413a, b y también una placa de fondo
414. Aqui, los dos obstaculos 412a, b estan disefados con una
forma céncava pero pueden evidentemente ser diseflados de otra
forma adecuada para el propdsito. Una ventaja de este tipg de
surtidor es que la hoja de material tiene una mayor libeétad
de movimiento para ser desplegada durante la extraccién de la
hoja de material a través de 1la abertura de surtido 411
puesto que ninguna superficie sujeta hacia abajo la parte
restante del primer panel 407a y del segundo panel 407b.
Ademas, dicho surtidor fabricado de un material de alta
densidad como por ejemplo un metal adecuado puede también
actuar mejor come resistencia a la fuerza que actua sobre el
obstaculo cuando la hoja de material es extraida del
surtidor.

En dicho surtidor 410, la pila 401 de hojas de material 402
tiene provechosamente una linea de pliegue longitudinal 403
desplazada con relacién a la linea de centro longitudinal de
conformidad con lo descrito con relacién a la Figura 1. Un
desplazamiento de la linea de pliegue significa entonces,
como se menciond arriba, un desplazamiento de 1la hoja de
material doblada con relacién asi misma lo que facilita asi
mismo 1 sujecidén de la primera hoja de material en la pila ya
doblada.

Un surtidor como arriba puede llenarse con la pila de hojas

de material en el estado en el cual se encuentra.
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Alternativamente, la pila de nojas de material puede estar
encerrada en algun tipo de envoltura lo que puede
proporcionar proteccidén durante el almacenamiento y el manejo
de la pila. La envoltura puede ser retenida a rededor de la
pila cuando se coloca en un surtidor como arriba.

Las Figuras 5A-5D ilustran un método a través del cual se
produce una pila de hojas de material de conformidad con una
modalidad de la invencién.

La Figura 5A muestra una vista en planta de dos tejidos A, B
de hojas de material 502 que han sido aplicadas una sobre la
otra. Las hojas de material 502 estan colocadas
individualmente una tras otra y forman tejidos de materiales
longitudinales respectivos A, B. En su estado desdeblado,
cada hoja de material individual 502 tiene dos bordes
laterales transversales 508 ¥ des bordes laterales
longitudinales 509. Las hojas de material 502 pueden haber
sido separadas entre ellas en una etapa antericr o bien
pueden haber sido separadas de un pedazo continuo de material
ya colocado en forma de un tejido de material. EIl tejido'que
5& encuentra en el fondo, tejide A, tiene una linea de
pliegue longitudinal 503A y ura linea de pliegue transversal
504A. Las lineas de plieque transversales S504A consisten de
las lineas de pliegue localizadas centralmente en las hojas
de material individuales 502. Las lineas de pliegue

respectivas 504A y los bordes laterales transversales 508
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delimitan la hoja de material 502 de tal manera gue se formen
4 rectangulos 507a, b, c, d. En un estado doblado listo estos
rectangulos forman los paneles 507a, b, ¢, d de 1la hoja de
material representados en la Figura 5D. El tejido que se
encuentra en la parte superior, tejido B, tiene una linea de
pliegue longitudinal correspondiente 503B, una linea de
pliegue transversal 504B y paneles 507a, b, c, d.

Las hojas de material 502 en los tejidos respectivos estan
entrelazados de esta forma por medio de una parte
longitudinal del primer tejido y una parte longitudinal del
segundo tejido. En otras palabras, la primera hoja de
material en el primer tejido empalma la primera hoja de
material en el segundo tejido con un panel de entrelazado 507
de las hojas de material respectivas. Aqui, dicho panel 507
tiene la forma de un rectdngulo con dos lados longitudinales
mas largos y dos lados transversales mads cortos. El
rectangulo puede consistir también provechosamente de un
cuadrado. El paso de plegado subsiguiente del tejido A se
muestra en vista en planta en la Figura 5B. El tejido de
material A se ilustra ahora doblado alrededor de su linea de
pliegue longitudinal 503 a y de esta manera forma un borde de
pliegue longitudinal 505A. E1 tejido del material A encierra
por consiguiente wuna parte longitudinal del tejido de
material B con las partes longitudinales formadas por el

borde de pliegue 505. En este contexto, los términos linea de
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pliegue longitudinal y borde de pliegue longitudinal se
refieren a la linea de pliegue/borde de pliegue que se
extiende a lo largo de toda la extensién del tejido de
material en contraste con la linea de pliegue/borde de
pliegue de la hoja de material individual que es limitado por
la extincién de la hoja de material.

La Figura 5C muestra vista en planta como el tejido- de
material B ha sido plegado alrededor de su linea de plieque
longitudinal 503B con el objeto de formar el borde de pliegue
longitudinal 505B. El téjido de material B encierra ahora,
con la parte longitudinal corrzspondiente del tejido del de
material A. Los dos tejidos de material se encuentran ahora
alternadamente en laminas colocadas alrededor una de la otra
con sus partes dobladas respectivas.

Finalmente, la Figura 5D muestra wuna vista en corte
transversal de una pila 501 de hojas de material 502 después
que la estructura plegada en la direccién longitudinal haya
sido doblada junta alrededor de todas las lineas de pliegue
transversales 504 del tejido de material. Este tipe de
doblado transversal resulta en una pila de hojas de material
con excelentes caracteristicas de despliegue cuando se
efectla una extraccidén de conformidad con lo descrite arriba.
La Figura 6A-6D ilustran un método a través del cual una pila
de hojas de material se produce de conformidad con otra

modalidad de la invencidn.
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Como en el caso del método representado en las Figuras 5A-5D,
las figuras 6A-6D muestran como dos tejidos de hojas de
material 602 han sido aplicados uno sobre el otro y doblados
uno alrededor del otro con el objeto de formar una pila 601
de hojas de material 602 de conformidad con otra modalidad.
En contraste con las figuras 5A-5D, las Figuras 6A-6D
muestran los dos tejidos de material A-B, con las hojas de
material separadas entre ellas en los tejidos respectivos &,
B por un espaciado mutuo. Las hojas de material 602 en los
dos tejidos pueden separarse en un paso anterior antes de su
aplicacién una sobre la otra c bien pueden separarse después
de la aplicacién. El espaciado mutuo incrementado entre las
hojas de material 602 en los tejidos respectivos permite
espacio para lineas de pliegue transversales adicionales
604A, B, dentro de la extensién longitudinal de la hoja de
material. En este caso, la hoja de material tiene 3 lineas de
pliegue transversales dentro de la extensién de la hoja de
material. El doblado alrededor de las lineas de pliegue
longitudinales respectivas 503A, B lineas de pliegue
transversales 604A, B ilustradas aqui de los tejidos de
material proporciona hojas de material con 8 rectangulos o
paneles en el estado interplegado. El interpleplegado entre
los dos tejidos se efectia de la misma manera que lo descrito
en las Figuras 5A,5D, es decir a través del interplegado de

los tejidos de material respectivos alrededor de un

&¢.



10

15

20

25

32

rectangulo de entrelazado 607. En esta modalidad, los dos
rectangulos colocados centralmente no tienen una funcidén de
interlazado pero se contemplan solamente para proporcionar
hojas de material 602 con area de superficie incrementada de
la hoja de material.

Otra diferencia con relacién a la pila de hojas de material
descritas arriba es que los tejidos de material representados
en las Figuras 6A-6D estan provistos con lineas de pliegue
longitudinales adicionales a lc largo de los bordes laterales
609. Partes longitudinales adicionales estan dobladas a lo
largo de los bordes laterales respectivos de ambos tejidos de
material A, B. Dichas partes no se desdoblan automaticamente
cuande de extraen las hojas de material individuales de 1la
pila vya deoblada sino que deben liberarse en un paso de
desdoblade separado, como por ejemplo agitando la hoja de
material. Este tipo de parte doblada es provechoso cuando se
requiere de incrementar al A&rea superficial, ¢ bien
alternativamente cuando se requieren hojas de material con
capacidad de limpieza incrementada en partes de una hoja de
material, es decir, en casos en 1os cuales el usuario decide
no desdoblar totalmente 1la hoja de material. La pérte
longitudinal doblada de las hojas de material respectivas es
representada con mayor claridad en la vista en corte

transversal en la Figura 6D.
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REIVINDIZACICONES

Una pila (101) de hojas de material (102}, dichas hojas
de material (102) tienen una direccién longitudinal vy
una direccién transversal y dichas hojas de material
(102) estdn dobladas al menos una vez en 1la direccién
transversal a 1lo largo de wuna linea de pliegue
transversal, las  hojas de material (102) estén
entrelazadas de tal manera Jque, cuando se extrae una
primera hoja de material, una parte predeterminada de
la siguiente hoja de material es extraida, gue se
caracteriza porque la hoja de material (162) que forma
parte de la pila (101) estAd también doblada al menos
una vez en la direccidén longitudinal a 1lo largo de una
linea de pliegue longitudinal, Yy porque dos hojas de
material consecutivas (%.02) en la pila (101) estan
dobladas wuna en la otra y de esta forma estan
entrelazadas por paneles (107) de las hojas de material
respectivas (102), dichos paneles (107} constituyen
rectangulos cada uno teriendo dos bordes delimitantes
en forma de un borde de pliegue longitudinal (105) Yy un
borde de pliego transversal (106), Yy en donde las dos
hojas de material consecutivas (102) estan apiladas con
el borde de pliegue longitudinal (105) de una primera
hoja de material colocade en la direccidén opuesta con

relacion al borde de pliegue longitudinal
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correspondiente (105) de la siguiente segunda hoja de
material, y también con un panel (107) de una primera
hoja de material encerrado por dos paneles (107) de 1la
siguiente hoja de material.

Una pila de hojas de material de conformidad con 1la
reivindicacién 1, en donde el panel de entrelazado
conforma una cuarta parte del area total de la hojé de
material desdoblada (102).

Una pila de hojas de material de conformidad con: la
reivindicacién 1, en dorde el panel de entrela;ado
constituye una octava parte del area total de la hoja
de material desdoblada (102).

Una pila de hojas de material de conformidad con
cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde
el panel de entrelazado es un cuadrado.

Una pila de hojas de material de conformidad con la
reivindicacién 1, en donde al menos una linea de
pliegue longitudiral (103) es relativamente desplazada
con relacion a la linea de centro longitudinal en al

menos una de las dos hojas de material consecutivas

(102) .

6.Una pila de hojas de material de conformidad con la

reivindicacidén 1, en donde al menos una linea de
pliegue transversal (104) estid relativamente desplazada

con relacidén a una linea de centro transversal

¥
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correspondiente en al menos una de las dos hojas de
material consecutivas (102).

7.Una pila de hojas de material de conformidad - con
cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde
la hcja de material (102) es una hoja de papel de seda,
© una hoja de material que consiste de material no
tejido o de material de limpieza flexible equivalente.

8.Una pila de hojas de material de conformidad con
cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en dcnde
la hoja de material (102) tiene un &rea de superficie
en el estado desdoblado dentro de un rango comprendido
entre 100 cm® - 1500 cm?, preferentemente entre 256' cm
- 576 cm?, y las &reas de superficie correspondientes en
el estado interplegado dentro de un rango comprendido
entre 25 cm’® - 375 cm?, preferentemente entre 64 cm® -
144 cm?.

9.Una pila de hojas de material de conformidad con
cualquiera de las reivindi~aciones anteriores, en donde
la hoja de material (102) tiene un &area de superficie
en el estado desdoblado dentro de un rango entre 200 cm®
- 2500 cm?, preferentemente entre 512 cm® - 1152 cm?, %
las areas de superficie correspondientes en el esﬁado
interdoblado dentro de un rango entre 25 cm® - 375 cm?,

2

preferentemente entre 64 cm® - 144 cm?, y con mayor

preferencia de aproximadamente 100 cm?®.
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14.

36
Una pila de hojas de material de conformidad con
cualguiera de las reivindicaciones anteriores, en donde
la pila (101) de hojas de material (102) estda colocada
en un surtider (310, 410).
Una pila de hojas de material de conformidad con la
reivindicacién 7, en donde 1la hoja de material de
extremo superior estd colocada de tal manera gue
sobresalga a través de una abertura de surtido (311,
411) colocada en el surtidor (310, 410) con un éreé de
parte triangular de dicho Danel rectangular (107).
Una pila de hojas de material de conformidad con
cualquiera de las reivindicaciones antericres, en donde
la pila (101) de hojas de material (102) estd colocada
en un surtidor (310) disefado en forma de una caja.
Una pila de hojas de material de conformidad con
cualquiera de las reivindicaciones 1-9, en donde la
pila (10l) de hojas de material (102) esta colocada en
un surtidor ({(410) que consiste de dos obstaculos (412a,
b) que se encuentran en la pila (101) unidos por dos
aditamentos laterales colocados en forma opuesta (4i3a,
b) y también por una placa de fondo (414).
Una pila de hojas de matsrial de conformidad con 1la
reivindicacidn 12 o) de conformidad con la
reivindicacién 13, en donde la pila (101) de hojas de

material (102) estd colocada en un surtidor (310, 410)
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Jque consiste de cartén.

Una pila de hojas de material de conformidad con la
reivindicacién 13, en donde la pila de hojas de
material estd colocada en un surtidor (410) que
consiste de metal.

Una pila de hojas de matzerial de conformidad con la
reivindicacién 13, en donde 1la pila (101) de hojas de
material (102) estd colocada en un surtidor (410) con

una placa de fondo (414) recubierta con un medio de

fijacién.

-Un método para la producciédn de una pila de hojas de

material de conformidac¢  con cualquiera de las
reivindicaciones 1-9, que se caracteriza porque se
aplica un  primer tejide de hojas de material
individuales adyacentes (502; 602) sobre un segundo
tejido de hojas de material individuales adyacentes
(502; 602) de tal manera que una parte longitudinal del
primer tejido empalme una parte longitudinal del
segundo tejideo y de tal manera que la primera hoja en
el primer tejido empalme la primera hoja de material en
el segundo tejidec con un panel (507; 607) de las hojas
de material respectivas, dicho panel {507; 607)
constituye un rectangulo delimitado por una linea de
pliegue longitudinal (503; 603) y una linea de pliegue

transversal (504; 604), después de lo cual el teiido

6
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subyacente de los tejidos mencionados arriba es doblado
en una linea de pliegue longitudinal (503; 603) de tal
manera que las hojas de material (502; 602) de este
tejido encierren una parte de las hojas de material
(502; 602) del primer tejido, después de lo cual el
primer tejido es dobladc alrededor de una linea de
pliegue longitudinal (503: 603) de tal manera que las
hojas de material (502; 602) de este tejido encierren
una parte de las hojas de material (502; 602) ldel
tejido mencionado en primera instancia, después de lo
cual la estructura doblada en la direccidn longitudinal
es plegada en la direccién transversal en al menos una
linea de pliegue transversal en cada hoja de material
individual de tal manera que se forme una pila (501;
601) de hojas de material {502; 602).

Un método para produccién de una pila de hojasl de
material de conformidad con la reivindicacién 17, en
donde las hojas de material (602) en el primer tejido vy
segundo tejido respectivos estén separadas entre ellas
por un espaciado mutuo y, con relacién a los tejidos
combinados entre ellos, la primera hoja de material en
el primer tejido empalma la primera hoja de material en
el segundo tejido con un panel (607) de las hojas de
material respectivas, dicho panel (607) constituye un

rectangulo delimitade pecr una linea de pliegue

68
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longitudinal (603) y una linea de pliegue transversal
(604) .

Un método para produccion de una pila de hojas de
material de conformidad con la reivindicacién 18, en
donde 1las hojas de material (602) en los tejidos
respectivos estdn colocadas en un espaciade mute que
corresponde a la mitad de la longitud de la hoja de
material.

Un método para la produccidn de una pila de hojas de
material de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, en donde la linea de
pliegue longitudinal (503; 603) en las hojas de
material (502: 602) de al menos un tejido estd colocada
de tal manera que corra a lo largo de la linea de

centro en dicho tejido.

&7
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RESUMEN DE LA INVENCION

La invencién se refiere a una pila (101) de hojas de material
(102), en donde 1las hojas de material (102) tienen una
direccidén longitudinal Y una direccidn transversal y en donde
las hojas de material (102) escan plegadas al menos una vez
en la direccién transversal a lo largo de una linea de
pliegue transversal y al menos una vez en la direccién
longitudinal a lo largo de una “inea de pliegue longitudinal.
Las hojas de material (102) estan entrelazadas de tal manera
que, cuando se extrae la primera hoja de material, se
alimenta una parte predeterminada de la siguiente hoja de
material. Dos hojas de material consecutivas (102) en la pila
(101) estén plegadas entre ellas Y estan entrelazadas de esta
forma por paneles (107) de las hojas de material respectivo
(102) . Dichos paneles (107) constituyen rectédngules que
tienen dos bordes delimitantes en forma de un borde de
pliegue longitudinal (105) y un borde de pliegue transversal
(106) . Las dos hojas de material consecutivas (102) estan
apiladas con el borde de pliegue longitudinal (105) de 1la
primera hoja de material colocado en la direccién opuesta con
relacién al borde de pliegue longitudinal correspondiente
(105) de la siguiente segunda koja de material. Ademas, un
panel (107) de la primera hoja de material estd encerrado
eéntre dos paneles (107) de la siguiente hoja de material. La

invencién se refiere también a un método para producir dicha
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1. Claim1

The document EP-A-1 127 830 (D1) is regarded as being the closest prior art to the
subject-matter of claim 1.

The document D1 discloses a stack 50 of material sheets 361-363 (see especially
the embodiment shown in figure 6 of D1), said sheets being so folded along a
transverse folding line 30 and a longitudinal folding line 22 (see figure 1b) and so
interinked that the stack according to claim 1 of the present application differs form
that disclosed in D1 essentially by the fact that said interlinking is achieved by the fact
that a panel 107 of a first sheet is enclosed by two panels 107 of the next sheet.

Such a interlinking of stacked sheets is neither disclosed nor suggested by the cited
documents. Especially, in D1 said interlinking is achieved in figure 6 by the fact that,
after said folding, two superposed panels 323 of a first sheet 363 are {ogether
enclosed by two superposed panels 342 of the second, next sheet 362 and by two
superposed panels 341 of a third, next sheet 361.

O Therefore, the subject-matter of claim 1 is new and involves an inventive step.

2. Independent claim 17

The conclusion of the above point 1 is also valid for the independent claim 17 relating

to a corresponding method for production of a stack of material sheets according to
claim 1.

3. Dependent claims

Claims 2-16 and 18-20 are dependent on clzim 1, respectively 17, and as such also
meet the requirements of the PCT with respect to novelty and inventive step.
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Teniendo en cuenta que la solicitud de privilegio de patente que se tramita bajo el expediente
indicado en la referencia, reune los requisitos de forma establecidos en la Decision 486 de la
Comision de 1a Comunidad Andina, el Tratado de Cooperacién en Materia de Patentes (PCT), el
Reglamento y ta Circular Unica de la Superintendencia de Industria y Comercio, s¢ envia el extracto
de la solicitud a la Oficina de Comunicaciones para efecto de su publicacion en la Gaceta de

Propiedad Industrial.
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