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' PCT
ENTRADA EN FASE NACIONAL
SOLICITUD DE:
Patente de Invencién. [] Patente de Modelo de Utilidad.
[ capitulo |. Capitulo II.
@ Nombre: SCA HYGIENE PRODUCTS AB ' ]
sociedad constituida y existente bajo las IDENTIFICACION
SOLI%I:II')ANTE leyes de Suecia. ce. m NIT ]
Direccién: 405 03 Géteborg, C.E. [] Otro |
Suecia
Cual
Domicilio: Géteborg, NUmero
Suecia
@ Nombre: EMILIO FERRERO IDENTIFICACION
Direccién: Carrera 42. No. 72-35 C.C. Xl NIT - Od
Teléfono: 347 36 11
REPRESENTANTE| 21186 50 CE. O oo L[]
O APODERADO ' Cual
E-mail; clientes@cavelier.com ua
Domicilio: ‘Bogota, Colombia. Numero 438.019 T.P 31.929
1. Urban WIDLUND
Paronvagen 5,
INVENTOR (ES) | o043 Pixbo,
(72)
PCT (86)

Fecha: 8 de diciembre de 2006

Publicacion Internacional No. WO 2008/069709 A1  Fecha: 12 de junio de 2008

O,

Titulo (54)

APILAMIENTO

@ Clasificacién Internacional (51) A47K 010/042
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Prioridad
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(32) Fecha

(31) Numero de Solicitud

@ Comprobante de pago No.:

09-39,949

09-39,997
09-32,731
09-38,535
09-31,735

Fecha: 1 de junio de 2009

1 de junio de 2009
5 de mayo de 2009
26 de mayo de 2009
27 de abril de 2009
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Anexos:

Comprobante de pago de la tasa de presentacion de la solicitud por $ 540.000.00.

Comprobante de pago por 13 reivindicaciones adicionales después de la decimoquinta
reivindicacioén por $325.000.00.

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, reivindicaciones, dibujos)

Traduccién de [a solicitud internacional al castellano. (Resumen, descripcién, reivindicaciones,
dibujos)

Copia del examen preliminar efectuado por la 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 la licencia o autorizacién de uso de conocimientos
tradicionales de las comunidades indigenas.

De ser el caso, certificado de depdsito del material biologico.

Arte final 12x12

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

Otros: VER HOJA DE DOCUMENTOS ANEXOS

@Bl IXKO O00K RROOXR X sze|

FIGURA CARACTERISTICA

‘““‘-z:-_

T~




CAVELIER ABOGADOS

COLO-11256-841-230-1 ID151346

O,

Solicito la concesion de la patente,
NOMBRE:

FIRMA :

EMILIO FERRERO

G e o

C.C. 438.019 de Usaquén T.P. 31.929
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DOCUMENTOS ANEXOS | )‘

1. X Publicacién Internacional WO 2008/069709 A1
Descripcion:
Paginas 23 en el idioma original
Paginas 34 en espafol
Reivindicaciones: Numero (s) 28
Figuras: Numero (s) 11

2. X Formé'PCTIISAI210. Informe de Blsqueda Internacional.

3. XExtracto de publicacién.
NO SE REALIZARON MODIFICACIONES
EN LA FASE INTERNACIONAL
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REPRESENTACION Y PODER

For pateénts, utility models, industrial designs
trademarks, commercial names, l:mdg emblems
slogans.

Para patentes, modelos de utilidad, disefios
industriales, marcag de fibrica, nombre:
comerdiales, ensefias, lemas comerciales.

REPRESENTATION AND “EN
POWER OF ATTORNEY SR

1 (we), the undersigned /Yo (nosotros), abajo firmado (s)

SCA HYGIENE PRODUCTS AB

of/domicillado (s) en' 3405 03 Goteborg,

SWEDEN

por el presente nombramos a EMILIO FERRERO, tpa. 31929;
LONZALO P

ERDOMO, tpa. 831; LUZ CLEMENCIA DE PAEZ,
g:m. 23555 y GERMAN CK

arrera 4% N° 72.35, Bogot4, Colombla,
dispuesto en el pardgrato 1° del Artfc
Comerclo, el . primerc’ como

en obedecimiento a lo
ulo 543 del Cédigo de

. 0 ¢ principal y los demés como
su éalentes,_en, su orden, como:mis (nuestros) representantes en
todos los  asuntos -de “propledad

recibir n !

. 4 Industrial con facultad para
otificaciones 'y “nombrar apoderados Judiclales o
extrajudiciales, El'primer representante suplente reemplazar4 al
“~Inclpal -en “caso: de “atisencla o Impedimento temporal o

Anitive de, aquél, ‘La ‘misma regla se aplicar& cuando el
segundo representante suplente ha’ra de reemplazar al primero,
o el tercero: al ségundo. "En’ tales casos, el representante
principal, o el primero, o segundo suplente, en'su €aso, 0 ambos,
daclarardn su Intencién ‘de no ejercer la representacién
mediante declaracién’ autenticada- por Notario Piblico en
Ceolombia Do Naotarin 'y e, Funclenario Pablies, o Cénsu!
de Colombia, en 6] ‘extranjero; y si se tratare de impedimento,
con el certificado respectivo, Si alguno de los nombrados faltare
deﬂnillvamente, el mgi’xl_ente_;tqmarﬂ su lugar. Cuando cesare la
ausencla o impedimento. del -Tepresentante principal, o de su

primero o segundo suplentes, en su caso, podran ejercer la
representacién, Y

asumiéndola po de ejercerla, cesando en ese
momento el ejercicio de la re

segundo o tercer suplente en su caso,

Ademds, confiero (conferimos) poder a los abogados arriba
nombradcs, para obtener la

proteccién de mi (nuestra)
propledad industrial { contra |

a competencia desleal, a cuyo
efecto autorizo (amos) a los dichos apoderados para que me
(nos) representen ante cual

esquiera " entidades ' o clpersonass,

jerzanzo no jurisdiccién, especialmente ante las del orden
‘;z'.:“.!n!ct!nt!':c, centencloso-administrative ¥y judicial, asi como
~~3 tribunales de arbitramento

. en todo lo’ concerniente a los
lientes asuntos: a) Obtencién de patentes de invencién,

modeles de utilidad, y disefios Industriales; el registro de

marcas de fabrica, colectivas, defensivas, de servicio, lemas
comerclales, nombres

comerciales, enseflas, variedades
vegetales Y denominaciones de origen; su renovacién, tras S0,
cambio de nombre o domicilio, cancelacién voluntaria; 'y el
Tegistro de licencias de uso de es0s derechos; b) Las acciones de

competencia desleal, proteccion del consumidor, oposiciones u
observaciones,

cancelacién administrativa Y judicial, nulidad,
medidas cautelares, concesién de licencias, Ia tutela, la
proteccién de secretos industriales, y en general los juicios
civiles, penales, administrativos o contencioso-administrativos
relacionados con estos derechos; acclones Y procesos que
promovamos o se nos promitevan. Y para que en todos 0s
asuntos arriba determinados, puedan sustituir este mandato,
transigir, concillar, admitir los hechos del proceso, desistir,

cancelar, recibir, renunciar, Y ratificar los actos de agentes
oficlosos, :

VELIER, tpa. 832, domiclliados en la -

in due compliance with the terms of paragraph 1st. of article 542
of the Commercial Code, do hereg;' appoint EMILIO FERRERO,
tpa. 31929; GONZALO PERDOM , tpa. 831; LUZ CLEMENCIA

E PAEZ, tpa. 23555 and GERMAN CAVELIER, tpa. 832,
domiclled at Carrera 4¢ No 72-35, Bogots, Colombla, the first =

principal and the others as alterna es, In the order of thel
appointment, as our representatives for all industria] property
matters with faculty to receive notifications and to appoint

r of temporal or defin lve
impediment. The same rule will apply when the secoyd
alternate representative is to replace the first one, or when e
third is to replace the first or second alternates in their turn{ o1
both - of them, second. In such cases, the prin - pal
fepresentative, or the first or second alternates in thelr turn, o
both of them, shall state their inte

representatives.throu&h a declaration glven before a Nota
Publl: In Cultnbia, v vefure n Nutnry ot another Pubiic Cfficia
or a Colombian Consu} abroad; and in case of Impediment, the
appropriate certificate shall suffice. If any of the aplpo'lntees
were ﬁ) be definitely absent vall take
' bsence or Impediment of the lI:rlncl al
Tepresentative,.or of the first or second
ceases, the representation can be taken a
by the principal,
and the mere fac
Tepresentation by .the first,-second.
turn'shall end at'such time," ¥ = -

rpate dependlng on case,
t or its exercise wil! suffice. The exercise of the

-or third alternates in. their

R |
s

In addition f SaRERAASERAY
above-namefs '.n

. o

X STARQ
Pr°tec“°n.' '.‘. .a.‘ri:‘\,té“
unfair com pltiieT g AU E 3

obtain the
against the

4 Ich"purpose I'(w" rize the said
attorneys tolptie ‘ 3:3&& formmn 183 Or persons,
with or wifl flihirisdjctio pehtit iiministratjve,
administrati igentious  and ind | as before
Arbitration TR AT

Obtalnment
the registrat
marks, slog sy
varleties and denominations of orj
change of name or domicile,
registration of licenses of use
unfair competition, protection
observations, administrative

e following: a)
RgYstrial desf;gns;
¥e and gervice
Fia §7 éfiblems, vegetal
gin; lts renewal, assignment,
voluntary cancellation; and the
of the above rights; b) Actions of
to the consumer, o positions oy
or Court cancelfation, nuliity,
infringement, granting of licenses, the action for writ
mandamus, the protection of trade secrets, and in general the
civil, penal, and administrative suits relating to those'irlghts;
ed by me (us) or against me (us). And
that in all the above Mmatters they may substitute this Poswver of
Attorney, compromise, conciliate, admit the facts of the case,
desist, “cancel, receive, resign, and ratify acts done by
reFresentatlves without a power of attome}'. ‘

- TRADUCCION No. 7 4
Given and signed this/Dado y firmado hoy .4 i

Gothenburg 19 February 1999

MARIAELVI  a po s S TELO
Traductora e Interprete  Oficial

in/en

Inglés ~ Espoiial - Inglés

Res. No. 2879 Min. Justicio

Re b Crlnl—

Signature "

~ Bengt Forshult
D _CAVELIER ARQGADOS

Firma

SCA Hygiene Products AB
Head of Patent Nana ~+mant



LEGALIZACION

El Sefior Cénsul de Colombia debe expedir un certificado
consular sobre (1) la existencia le

gal de la compafifa que utorga
el poder, (2) que ésta ejerce su objeto social, Y (3 que las
personas que otorgan el poder estan autorizadas para darlo. A
este efecto les sollcitamos que muestren al Sefior Cénsul las
pruebas queNgcreditan esos hechos (1), 2) y 3). :
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= “1, the undersigned, RICKARD STRY
a @wedhn, do hereby certify,
[ .

that Bengt

according to a Power of

4

cording to a Swedish

f’;j 15998-07-20.

MIKiSTERID GE RELACIONES
EXTEHIGRES

Exp.No.: 79234
Fee: SEK 350:-

M, Notary Public of Gothenburg,

has personally signed this document overleaf

Attorney, dated 1998
GUNNAR ANDERSSON and SVEN-ERIK WINLOF,

€0 sign jointly for and on behalf of .
-~ SCA HYGIENE PRODUCTS AKTIEBO

Certificate of Regi
pehgt Forshult is duly authori

LEGALIZATION

The Colombia Tonsul must issye a consulai” centiy,
the legal existence of

the company, which - s
Power-of-Attorney, (2) that it Is ﬂ\ actual ‘exerc
company purposes, and (3) that the persons who e
Power of Attorney s autorized to do s0. To this effe

show the Consul the evidence to prove the above fac’
and (3).

R\
TRADLECCION No.: (¢
\

MARIA ELVI®A Mama:
Traductora e Inteiprats O
Inglés ~ 5
Res. No. 2

ELO
ficial
paiol - Inglés
879 Min. Justicia

1

Forshult

» and

-08-11, signed by
who are duly authorized

LAG - Org.No. 556007-2356

stration, dated
zed

mpany .

ANy
W

e il
S R
SNlEE
NO. Joédg
The Minist L
Affairs in S " = = B o W S o S ;
cerifies thix o ERICEEE it Rl 4 |
. b——a_ 1) .
Mr Zrctba b D ’§~ 1 j/ Iy (__ﬁ: ) (LI .
houct Pow S % v b C oo,
&5 or=do : E I S 0.8 NU i o
- has issued & Pow e 0 IR0 a B R .
| SrSoing atgataii L oRigigRend bo
official capacity | - S R g,“, %’; T e bl
. . - Lo €T . - - ., R LI e
‘ P o TREEEEE B 6\ - IR T I o
Fee Stockholm this 22 «/gay of s é’-’, fl: g_@ ) it o B b
KPoD 1977 L Ul b mide g Ty
, { : {4 * e O S o
¢ . . ! N ©I : [T : rore
LLL- ' "\KG" '/L( 2 P bealoL j SRR
o nabeny 85t forom TR 0w GSS i
' : o ! “ ' :{2 oo N
LA : : AT =l
by ! S R
ERINS =T S A« T S <)
gl Q e SR = :
2% 1Y o U < d A +
2C |oa’ 17! o W :
ool () oy Wl é%l : 0 :
; 2 : : o T b
Ep : A ‘N t'o : g'o N iﬁ"- T
a -
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a1 C()NSULADO DE COLOMBIAEN ' TR
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Impuesip de Timbre ) -
. iy 1 QR
Fecha.......... 1999. =N7=. 0.' ...... No: ..... ‘;!.\.". ]5.29 i Dereghos Consulares dlares USS ....L.. N
Previa la confrontacién correspondiente DA~ ! 0. 98, ... doares uss ]2 o
FE de que la firma que aparece en este docu- Satss
mento es similar a la REGISTRADA aqui pos 3 RO 8%
. s 2,7
) @ :
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17.07/99 preparada por Maria Elvira

Martelo, Traductora Oficial

aprobada por el Ministerio de

Justicia por Resolucién 2879 de 13995 y reconocida por el

Ministerio de Relaciones Exteriores.

documento’ escrito en inglés y espaﬁol

PRODUCTS AB

(A continuacién sge traducen los sellos Y legalizaciones de un

por el cual SCA HYGIENE

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’ 11e91b1e) Bengt Forshult,

Jefe del Departamento de Patentes.

ddkodde ok ok ok g

Yo, el abajo

firmante RICKARD STROM o S s

SORIGINAL mﬁﬁmm?i
: DGLE%"W’E :
Gothenburg, Suecia, por el bresente certif .

gue Bengt Forshult

ha firmado personalmente el documento ante¥

que de acuerdo con el poder de fecha 1998-08-11

firmado por

GUNNAR ANDERSSON Y SVEN-ERIK WINLOF quienes est4n debidamente

autorizados para firmar conjuntamente POr y a nombre de sca

HYGIENE PRODUCTS AKTIEBOLAG

- Org. No. 556007-2356 segin

Certificado de Reglstro Sueco de fecha 1998- -07-20, Bengt Forshult esta

deb;Ldamente autorizado para firmar dicho documento a nombre de la compafiia.
Gothenburg, 25 de febrero de 1999,

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

Exp. No.: 79234

Derechos: SEK 350:-



(Firma ilegible) Inger Hégberg.
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El Ministerio de Relaciones Exteriores en Estocolmo por el

pPresente certifica que el Sr. Rickard Strom, Notario Piblico de

Goteborg, ha expedido y firmado 1a declaracién anterior en su

capacidad oficia}l,

Derechos Estocolmo, 25 de marzo

Kr. 120 PAGADOS de 1999

(Sello en tinta) Ministerio de

Relacionesg Exteriores,

(En  espafiol) Certificacién de

la capacidad legal de Bengt
Forshult Y de 1la existencia legal de sca HYGIENE PRODUCTS

AKTIEBOLAG expedida el 5 ge marzo 1999 pér el Consulado de

Colombia. en Estocolmo bajo el No.

022. (Firma)

SMITH RUEDa, Encargada de 1las

consular en tinta. Pagados impues

consulares.,

(En  espafiol) Certificacidén de la firma de Inger Hégberyg,
Ministerio de Relacioneg Exteriores,

Suecia, expedida el 01 de

julio de 1999 Por el Consulado de Colombia en Eétocolmo bajo el
No. 001329, (Firma) M. Smith. Marfa SMITH RUEDA, Encargada de

las Funcioneg Consulares. Sello consular en tinta.

Pagados
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de febrero del 2000,

el MINISTERIO DE RELACIONES EXTERIORES bajo el No.

firmado por el Jefe de Legalizaciones.

119916 del 14

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

oficina para su confrontacién.

coLo 11256-801-014-7

Id. 108

Feb. 15/00

1A ELViRa MarTeELO
Treductora o Interprete Oficial
Inglés ~ Espadio) -

Inglés
Res. No. 2879 Min, Jus'?cla
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(12) INTERNATIONAL APPLICATION PUBLISHED UNDER THE PATENT COOPERATION TREATY (PCT)

(19) World Intellectual Property Organization /A :
International Bureau :

(43) International Publication Date
12 June 2008 (12.06.2008)

) |00 000 T OO 0

(10) International Publication Number

WO 2008/069709 Al

(51) International Patent Classification:
A47K 10/42 (2006.01) B65H 45/24 (2006.01)
A47K 10/16 (2006.01)

(21) International Application Number:
PCT/SE2006/001399

(22) International Filing Date:
) 8 December 2006 (08.12.2006)

(25) Filing Language: English

(26) Publication Language: English

(71) Applicant (for all designated States except US): SCA HY -
GIENE PRODUCTS AB [SE/SE]; S-405 03 Goteborg
(SE).

(72) Inventor; and
(75) Inventor/Applicant (for US only): WIDLUND, Urban
{SL/SE]; Péronvigen 5, 8§-435 35 Pixbo (SE).

(74) Agent: ALBIHNS GOTEBORG AB; Box 142, 401 22
Goteborg (SE).

(81) Designated States (unless otherwise indicated, for every
kind of national protection available): AE, AG, AL, AM,
AT, AU, AZ, BA, BB, BG, BR, BW, BY, BZ, CA, CH, CN,
€ g;CR, CU, CZ, DE, DK, DM, DZ, EC, EE, EG, ES, FHI,
(Z} , GD, GE, GH, GM, GT, HN, HR, HU, ID, IL,, IN, IS,
“JP, KE, KG, KM, KN, KP, KR, KZ, LA, LC, LK, LR, LS,
LT, LU, LV, LY, MA, MD, MG, MK, MN, MW, MX, MY,
MZ, NA, NG, NI, NO, NZ, OM, PG, PH, PL, PT, RO, RS,
RU, SC, SD, SE, SG, SK, SL, SM, SV, SY, TJ, TM, TN,
TR, TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VC, VN, ZA, ZM, ZW.

(84) Designated States (unless otherwise indicated, for every
kind of regional protection available): ARIPO (BW, GH,
GM, KE, LS, MW, MZ, NA, SD, SL, SZ, TZ, UG, ZM,
ZW), Eurasian (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, TJ, TM),
European (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK, EE, ES, FI,
FR, GB, GR, HU, IE, IS, IT, LT, LU, LV, MC, NL, PL, PT,
RO, SE, 81, SK, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, CM, GA,
GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

Published:
—  with international search report

(54) Title: STACK

(87) Abstract: The invention relates to a stack of discrete ma-
terial sheets, which material sheets have a longitudinal direc-
tion and a transverse direction. The material sheets forming
the stack are placed with their transverse end portions partially
overlapping material sheets are folded at least once along a
fold line in the longitudinal direction to form an assembled
web, which direction corresponds to the dispensing direction
of the stack. The assembled web is folded along fold lines in
the transverse direction to form said stack of material sheets.
The material sheets are interlinked in such a way that, when a
first material sheet is extracted, a predetermined part of a sub-
sequent material sheet is fed out.
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STACK

TECHNICAL FIELD

This invention relates to a stack of material sheets folded at least once in the
longitudinal direction, which direction corresponds to the dispensing direction
of the stack. The material sheets being interlinked in such a way that, when a
first material sheet is extracted, a predetermined part of a subsequent

material sheet is fed out.

BACKGROUND ART

A common solution for dispensing material for drying or wiping is to provide a
stack of folded paper or tissue sheets in a suitable dispenser. Stacks of this
type may be dispensed from different sides of the dispenser. One common
solution involves a dispenser with a dispensing opening adjacent a lower
surface thereof. According to one example, the stack comprises individual
paper towel stacked on top of each other. A problem with this solution is that
when a first material sheet is extracted, a part of a subsequent papeér towel
may be tangled or crumpled in the dispensing opening. Alternétively, a user
may place a stack of paper towels upside down in the dispenser. In both
cases withdrawal of a subsequent paper towel is made difficult. According to
a further example, the stack comprises interlinked paper towels. When a first
towel is extracted, a predetermined part of a subsequent towel is supposed
to be fed out. A problem with this solution is that the interlinking function is
either too weak, so that the subsequent towel is not fed out, or that the
interlinking function is too strong, so that more than one towel is withdrawn.

An alternative solution involves a dispenser with a dispensing opening
adjacent an upper surface thereof. When a first material sheet is extracted, a
predetermined part of a subsequent material sheet is supposed to be fed out.
A problem with this solution is that the interlinking function is either too wealk,

10.
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so that the subsequent towel falls back into the dispenser, or that the
interlinking function is too strong, so that more than one towel! is withdrawn.

It is an object of the present invention to solve the above problems by
providing an improved stack of material sheets for use in a dispenser
arrangement for dispensing material sheets.

DISCLOSURE OF INVENTION

The above objects are achieved by means of a stack of material sheets

according to claim 1 and its dependent claims.

In the subsequent text the terms “longitudinal” and “transverse” are used to
define the relative position of a material sheet relative to the direction of feed
of the sheet. The direction of feed coincides with the longitudinal axis of the
material sheets as they are withdrawh from a dispenser. These terms are not
necessarily related to the relative size of the side edges of a material sheet.
Similarly, the terms “preceding” “and “subsequent” or “front” and “rear” are
used to define the relative position of a material sheet in relation to adjacent
sheets in relation to the direction of feed of the sheets.

A stack made from an assembled web of discrete sheets arranged according
to any of the embodiments described below may be a stack where the
material sheets are extracted from the bottom or the top of the stack.

According to a preferred embodiment, the invention relates to a stack of
discrete material sheets, which material sheets have a longitudinal direction

~ and a transverse direction. The material sheets forming the stack are placed

with their transverse end portions partially overlapping. The partially
overlapping material sheets may be folded at least once in the longitudinal
direction to form an assembled web, wherein the longitudinal direction
corresponds to the dispensing direction of the material sheets forming the
stack. The assembled web may comprise a single line of material sheets cut
from a continuous length of material. Alternatively two single lines of material
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sheets may be interposed on each other to form a single web. A longitudinal
fold line is preferably, but not necessarily arranged so that the material
sheets are folded in half. The assembled web.may then be folded along fold
lines in predetermined location in the transverse-direction to form said stack
of material sheets. The material sheets are preferably interlinked in such a
way that, when a ﬁrst material sheet is extracted, a predetermined part of a

subsequent material sheet is fed out.

According to a further preferred embodiment, the material sheets may be
folded twice in the longitudinal direction of the said material sheets.
Preferably, the distance between the parallel fold lines is at least half the
width of a sheet in the transverse direction. This type of folding arrangement
is sometimes referred to as a C-fold and is preferably, but not necessarily,
performed when the material sheets' are placed in an overlapping
relationship. A

The interlinking may be achieved by at-least partially overlapping édjacent"

ends of the material sheets. The material sheets may be interlinked by an
overlap of at least 25% of the length of an unfolded material sheet in its.
longitudinal direction. The overlap may be up to and including 50 % of the
length of an unfolded material sheet in the longitudinal direction. This overlap
may be constant, but can also be variable depending on predetermined

-‘parameters.

According to a first alternative embodiment of the invention the degree of
overlap between adjacent material sheets forming a stack may be constant.
Also, each subsequent sheet is placed with its transverse front portion
arranged on top of the transverse rear portion of a preceding sheet
throughout an assembled web, or alternatively with said transverse front
portion arranged below the transverse rear portion of a preceding sheet
throughout an assembled web. This may be achieved by cutting a continuous
web into sheets that are arranged end-to-end and then displacing adjacent
shests relative to each other in the longitudinal direction to form an overlap.
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According to a first example of the first alternative embodiment, the degree of
overlap is 25% of the length of an unfolded material sheet in its longitudinal

direction. The assembled web is preferably, but not necessarily, folded in

alternating directions, so that the assembled web assumes a zig-zag shape
allowing it to form a stack. In the folded stack, every second material sheet

has a transverse fold line dividing the material sheet in half. The folding'

process may be initiated by locating a front transverse edge of a material
sheet adjacent and parallel to an outer side of the resulting stack, or by
locating said front edge halfway between and parallel to two. opposing outer
sides of the resulting stack. The width of the resulting stack is substantially
equal to half the length of a material sheet in its longitudinal direction.

Alternatively, the assembled web is folded in alternating directions so that
every fourth material sheet extends across the stack in its entire length. The
folding process may be initiated by locating a front transverse edge of a
material sheet adjacent and parallel to an outer side of the resulting stack, or
by locating said front edge at 7 , /2 or % of the distance between and parallel

to two opposing outer sides of the resulting stack. In this case, the width of '

the resulting stack is substantially equal to the length of a material sheet in its
longitudinal direction.

According to a second example of the first alternative embodiment, the

degree of overlap is 33% of the length of an unfolded material sheet in its
longitudinal direction. The assembled web is preferably, but not necessarily,
folded in alternating directions so that every material sheet extends across
the stack along a third of fts entire length. The folding process may be
initiated by locating a front transverse edge of a material sheet adjacent and
parallel to an outer side of the resulting stack, or by locating said front edge
halfway between and parallel to two opposing outer sides of the resulting
stack. The width of the resulting stack is substantially equal to two thirds of
the length of a material sheet in its longitudinal direction.

1>
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According to a third example of the first alternative embodiment, the degree

of overlap is 50% of the length of an unfolded material sheet in its
longitudinal direction. The assembled web is preferably, but not necessarily,
folded in alternating directions so that every material sheet extends across
the stack along half of its entire length. The folding process may be initiated
by locating a front transverse edge of a material sheet adjacent and parallel
to an outer side of the resulting stack. The width of the resulting stack is
substantially equal to half the length of a material sheet in its longitudinal
direction.

' According to a second alternative embodiment of the invention the degree of

overlap between adjacent material sheets forming a stack may be variable.
As in the first alternative embodiment, each'subsequent sheet is placed with
its transverse front portion arranged on top of the transverse rear portion of a
preceding sheet throughout an assembled web, or alternatively with said
transverse front portion arranged below the transverse rear portion of a
preceding sheet throughout an assembled web. This may be achieved by
cutting a continuous web into sheets that are arranged end-to-end and then
displacing adjacent sheets a variable increasing or decreasing distance

relative to each other in the longitudinal direction to form a variable overlap.

A stack of material sheets according to the invention is preferably, but not
necessarily arranged in a substantially vertical direction. When discrete
material sheets are dispensed from the bottom of the stack, the overlap may
be constant from ’top to bottom. However, depending on parameters such as
stack size, surface structure, friction and/or physical sheet size it may be

th

desirable to provide the stack with a continuously decreasing overlap from -

bottom to top. For instance, as the height of the stack is reduced as the
material sheets are removed, the weight of the stack resting on the
Iowérmost material sheet is reduced. Consequently, the force required to
withdraw a sheet will decrease, requiring less overlap. In order to
compensate for this the overlap may be increased towards the bottom of the
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stack. The overlap may be selected in the range 25-50% of the length of an
unfolded material sheet in its Iongitudirial direction, depending on the
properties of the material sheets. ‘

Similarly, when discrete material sheets are dispensed from the top of the
stack, the overlap may be constant from top to bottom. In some cases it may,
however, be desirable to provide the stack with a continuously increasing
overlap from top to bottom depending o‘nﬂ parameters such as stack and
dispenser size, surface structure, friction and/or physical sheet size. For
instance, as the height of the stack is reduced as the material sheets are

removed, the distance between the top of the stack and a dispensing

opening at the top of the dispenser will increase. In order to compensate for
this, and to ensure that extraction a preceding sheet will cause a subsequent
sheet to be fed out, the overlap may be increased towards the bottom of the
dispenser. As stated above, the overlap may be selected in the rahge 25-
50% of the length of an unfolded material sheet in its longitudinal direction,
depending on the properties of the material shéets.

A stack of material sheets having a predetermined size and a varying overlap
may be arranged to fit dispensers with a dispensing opening located at the
tép or at the bottom of the dispenser. Provided that the direction of increasing
overlap is indicated on the stack, the same stack may be used in both types

~ of dispenser. A user is simply required to identify and place the end of the

stack having the largest overlap away from the dispensing opening.

After the material sheets- have been placed in an overlapping relationship -

forming an assembled web, as described above, a folding process is carried
out in order to form the assembled web into a stack. This is achieved by
folding the assembled web along transverse fold lines in predetermined
locations. When the overlap is variable, the locations of the transverse fold
lines are selected to achieve a predetermined stack width.

RS
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According to a second preferred embodiment of the invention the overlap
between adjacent material sheets forming a stack may be formed by placing
two parallel lines of individual material sheets on top of each other. As
opposed to the first alternative embodiment, each alternate sheet of an
assembled web is placed with its transverse rear portion arranged on top of a
transverse front portion of a subsequent sheet, and with its transverse front
portion on top of the transverse rear portion of a preceding sheet throughout
the said web. This may be achieved by cutting a continuous web into a first
line of sheets and-then placing a cut, second line of sheets on top of said first

‘line of sheets. Each line of sheets of the respective first and second line may

be arranged end-to-end or at a predetermined fixed or variable distance

between opposing ends of consecutive material sheets.

The interlinking may be achieved by at least partially overlapping adjacent
ends of the material sheets. The material sheets may be interlinked by an
overlap of at least 25% of the length of an unfolded material sheet in its
longitudinal direction. An overlap between 25% and 50% will require a
separation of the individual sheets in each line of sheets prior to, or
subsequent to, the assembly of the first and second lines of sheets. The -
overlap may be up to and including 50 % of the length of an unfolded
material sheet in the longitudinal direction. A 50% overlap merely requires |
indexing of the cut second line of sheets in the longitudinal direction prior to
placing it on top of the cut first line of sheets. The overlap may be constant,
but can also be variable depending on predetermined parameters.

The first and second lines of sheets may be placed on top of each other with
their respective side edges coinciding in a verticai plane, that is, with a 100%
transverse overlap. The transverse overlap may be selected between 30%
and 100% of the transverse width of the material sheets.

According to a first example 6f the second preferred embodiment, the degree
of longitudinal overlap is 50% of the length of an unfolded material sheet in



WO 2008/069709 PCT/SE2006/001399

10

15

20

25

8

its longitudinal direction. The transverse overlap may in this example be

100% of the transverse width of the material sheets."

The partially overlapping first and second lines of material sheets may be

- folded at least once in the longitudinal direction to form an assembled web,

wherein the longitudinal direction corresponds to the dispensing direction of

the ‘material sheets forming the stack. Such a longitudinal fold line is

preferably, but not necessarily arranged SO that the material sheets are
folded in half. The assembled web may then be folded along fold lines in
predetermined locations in the transverse direction to form said stack of

material sheets.

According to a second example of the second preferred embodiment, the
degree of overlap ié 50% of the length of an unfolded material sheet in its
longitudinal direction. The transverse overlap may in this example be 50% of
the transverse width of the material sheets.

Preferably, the partially overlapping material sheets may be folded twice in
the longitudinal direction of the said material sheets. The distance between
the parallel fold lines may be at least half the width of each sheet in the
transverse direction. The assembled web can be achieved by folding the
outer, non-overlappihg edge of the lower lihe of material sheets inwards over
and fully covering the overlap. Subsequently, the outer, non-overlapping
edge of the upper line of material sheets inwards over and fully covering the
first folded edge and the overlap. Alternatively the assembled web is created
by simultaneously folding the outer edge of the lower line of material sheets
upwards and inwards, and the outer edge of the upper line of material sheets
downwards and inwards This type of folding arrangement creates an
assembled web comprising consecutive " partially overlapping pairs of
substantially V-shaped, opposed and interleaved material sheets.

The same effect, using partial overlap in the transverse direction may be
achieved at other degrees of overlap. For instance, with a transverse overlap

25
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of 1/3 of the transverse width, the sheets on either side of the overlap may be .'

folded in half towards to create an assembled web. Alternatively, with a
transverse overlap of 2/3 of the transverse width, the sheets on either side of
the overlap may be folded along a longitudinal fold line located at
approximately 1/3 of the width from the outer edges of the respective of the
first and second line of sheets to cover a part of the overlap and create an
assembled web.

The examples described above for the second preferred embodiment may
also apply to examples using a variable overlap in the longitudinal direction.

The assembled web of !ohgitudinally and transversely overlapping material

sheet may then be folded in the same way as described above for a single

line of material sheets in order to form a stack.

In addition to the overlap described above, adjacent material sheets may be
interlinked by one 6r more alternative arrangements in-order to achieve a
desired friction between at least predetermined parts of the contacting
surfaces of said material sheets. By modifying the friction between adjacent
surfaces it is possible to ensure that a first material sheet withdrawn from a
dispenser will feed out a predetermined portion of a subsequent material
sheet. The amount of friction modification is dependent on the quality and
surface structure of the material sheets used. For sheets having a relatively
rough surface structure the friction resulting from the overlapped and folded
relationship between adjacent sheets may be sufficient. In this case, varying
the-amount of overlap may be sufficient to achieve the desired result. On the
other hand, for material sheets having a relatively smooth surface structure a
friction enhancing process and/or arrangemen.t. may be required to ensure
that a portion of a subsequent material sheet is fed out by a preceding
material sheet.

One alternative way of modifying the friction between overlapping sections of
material sheets may be an embossing on at least a portion of the overlap.

13
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Such an embossing may be carried out by passing an assembled web of pre-

cut and partially overlapping material sheets through a nip between a pair of.

cylindrical rolls. The rolls may be arranged to apply a desired amount of
pressdre onto at least a portion of the overlapping sections and/or to apply
pressure over a predetermined surface area of each overlapping section.
One or both rolls may be patterned in order to emboss the compressed

portions to a predetermined degree.

According to a further alternative way of modifying the friction, the material
sheets may be interlinked by a friction enhancing coating applied onto at
least a portion of the overlapping sections between adjacen’t sheets. A
coating of this type may be applied to at least a portion of one or both ends of
each sheet in an assembled web of material sheets. The coating may be
applied by a single roller or a pair of rollers, or by spraying. Coatings of this
type may modify the surface friction of at least one of the surfaces in an
overlapping section. The coating may also create a brittle bonding between
contacting surfaces.

According to a similar alternative way of modifying the friction, the material
sheets may be interlinked by a rubber emulsion. or an adhesive on at least a
portion of the overlap between adjacent sheets. Suitable adhesives may

include liquid, curable adhesives, wax based hot-melt adhesives, friction hot-
melt adhesives, adhesives with low adhesion and high cohesion, or a weak
adhesive applied as multiple spots, such as starch or polyvinyl alcohol. Such
adhesives may be applied in the same way as the coatings described above.

Such a coating or adhesive may be applied prior to, preferably immediately‘

prior to, the sheets being displaced into their overlapping positions.

Non-limiting examples of suitable materials for sheets for this purpose are
suitable tissue products, such as wet crépe dry crépe or through-air-dried
(TAD) materials, which products contain mostly paper pulp. The material
sheets may also be made from a suitable type of non-woven or equivalent
wiping material. The non-woven materials may be spunbond, thermobond,
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chemically bonded, spunlaced, spunlaid, carded; air laid or entangled non-

wovens. The non-woven materials may comprise suitable natural or.

manmade fibres, containing cotton or rayon, polypropylene (PP),'

polyethylene (PE), polyether sulfone (PES), polyethylene terephthalate
(PET), polyester, polyamide, bi-component fibres (Bico) or pulp fibres.

Individual sheets in the line or lines of material sheets cut from a continuous
web may be separated by a straight, transverse cut at right angles fo the
longitudinal axis of the respective line of sheets. According to an alternative
example, the transverse cut may have the shape of a curve having at least
one apex, where the apex forms a leading or trailing edge of each material
sheet in the line. The apex may preferably, but not necessarily, coincide with
a fold line and the curve may preferably, but not necessarily, be symmetrical
about an axis coinciding with the said fold line in the plane of the material
sheet.

For example, for single line of material sheets placed in a constant or

variable overlapping relationship the cut may have an approximate sinusoidal
shape, with a single apex coinciding with a central fold line. Alternatively, if

the assembled web has two fold lines, suph as a C- or Z-fold, the cut may

comprise a substantially sinusoidal curve with an apex coinciding with each
fold line. The shape of the cut and the location one the at least one apex may
also be applied to assembled webs comprising two lines of material sheets.
The shape of the curve is not limited to sinusoidal curves, but may be given

any suitable shape having an apex at leading edge of each material sheet.

-Advantages of the transverse cut are that it makes the assembled web easier

to handle during the production stage and that it provides an improved, easy
to grasp portion when a subsequent material sheet is pulled out and

presented to a user.

A dispenser for use with a stack according to the invention may be provided
with a dispensing opening through which the material sheets are dispensed.

19
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opening in at least a part of a lower surface. Alterhatively, the dispenser may

comprise a box, such as a cardboard box or similar, with a dispensing

opening in at least a part of an upper surface. However, the stack according

to the invention is not limited for use in the above types of dispensers. K

BRIEF DESCRIPTION OF DRAWINGS

In the following text, the invention will be described in detail with reference to

the attached drawings. These schematic drawings are used for illustration

only and do not in any way limit the scope of the invention. In the drawings:

Figure 1

Figure 2

Figure 3A
Figure 3B

Figure 4

Figure 5
Figure 6

Figure 7

shows a lower perspective view of a dispenser provided with

a stack of discrete material sheets according the invention;

shows a plan view of a first part of a process for making a
stack of material sheets according to a preferred
embodiment of the invention;

shows a plan view of a folding procesé occurring subsequent
to the process of Figure 2;

shows a plan view of an alternative folding process occurring
subsequent to the process of Figure 2;

shows an alternative longitudinal folding procedure occurring
subsequent to the process of Figure 2, according to a further

- preferred embodiment.

shows a stack of material sheets folded according to a first
example of a first alternative embodiment;

shows a stack of material sheets folded according to an

alternative of the first example;

shows a stack of material sheets folded according to a
second example; and '
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Figure 8 shows a stack of material sheets folded according to a third

example.

Figures 9A-B show a plan view of a first part of a process for making a
stack of material sheets according to first example of a

second preferred embodiment of the invention;

Figures 10A-B show a plan view of a first part of a process for making a . -

stack of material sheets according to second exarhple of a
second preferred embodiment of the invention; and

Figures 11A-B show a plan view of a part of a pfocess for making a stack of
material sheets separated by a curved transverse cut.

EMBODIMENTS OF THE INVENTION

Figure 1 shows a lower perspective view of a dispenser 11 provided With a

stack 12 (indicated with dash-dotted lines) of discrete material sheets. The

stack 12 comprises discrete material sheets assembled and folded into a
stack in accordance with the invention. The discrete material sheets are
interlinked in such a way that, when a first material sheet 13 is extracted by a
user, a predetermined part of a subsequent material sheet 14 is pulled out of
the dispenser 11 by the first material sheet 13. The dispenser 1 is provided
with a dispensing opening 15 through which the material sheets are
dispensed.

Figure 2 shows a plan view of a first part of a process for making a stack of

material sheets éccording to a preferred embodiment of the invention. The
material sheets used in the process have been pre-cut from a continuous

web of material (not shown) in a first step. The resulting material sheets havé ’
a longitudinal direction and a transverse direction. The process involves |
feeding an assembled web of discrete material sheets 21, placed end to end -

in their longitudinal direbtion, through an apparatus 22 arranged for
displacing the discrete material sheets 21 so that an overlap 23 is created by

adjacent material sheets in their longitudinal direction. This is achieved by
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controlling the relative speed of a first and a second conveyor 24, 25. The
apparatus 22 for displacing the discrete material sheets 21 is provided with a
device (not shown) for controlling the vertical position of the front edge of a

material sheet relative to the rear edge of a preceding sheet is provided at

the location where the material sheets are passed from the first to the second’

conveyor. In the example shown, the length X, of the overlap 23 is 1/3 of the

length X4 of an unfolded material sheet 21. The overlap 23 can be increased

by slowing down the second conveyor 25 to a predetermined speed relative
to the first conveyor 24, and vice versa. As can be seen from the example in
Figure 2, the front portion of each material sheet is positioned on top of a
preCeding sheet. Subsequently, the assembled web of overlapping material
sheets 21 is fed through an apparatus 31 arranged to fold the sheets 21
along a fold line coinciding with the longitudinal centreline C. of the material
sh.eets 21, as shown in Figure 3A. According to the example'shown in Figure
3A, the left hand side 32 of each material sheet is displaced upwards and
folded over the right hand side 33 of the material sheet 21, ‘as indicated by
the arrow B, as seen in the direction of feed, as indicated by the arrow C, of
the assembled web of material sheets 21. The overlapping and folded
material sheets 21 can then be fed as a continuous assembled web 34
between opposing rollers and/or conveyors (not shown) and is subsequently
subjected to a foldihg operation.

According to an alternative first embodiment, the front portion of each

material sheet is positioned on top of a preceding sheet in the same way as

described in connection with Figure 2 above. The subsequent longitudinal
folding procedure is similar to the procedure described in Figure 3A above.
Hence, the assembled web of overlapping material sheets 21 is fed through
an apparatus 31 arranged to fold the sheets 21 along a fold line coinciding

- with the longitudinal centreline C, of the material sheets 21. The left hand

side 32 of each material sheet is displaced downwards and folded under the
right hand side 33 of the material sheet 21, as indicated by the arrow B, as
seen in the direction of feed, as indicated by the arrow C, of the assembled

(2
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web of material sheets 21. Hence, the difference between the folding
processes shown in Figures 3A and 3B respectively is the direction of the.
arrow B. The overlapping and folded material sheets 21 can then be fed as a

‘éontinuous assembled web 34 towards a subsequent folding operation.

Figure 4 shows an alternative longitudinal folding procedure, according to a
further preferred embodiment, taking the place of the procedure described in

Figures 3A and 3B. According to this alternative procedure, the material

sheets are folded twice in the longitudinal direction of the said material
sheets. The assembled web of overlapping material sheets 21 is fed through
an apparatus 41 arranged to fold the sheets 21 along a first and a second
fold line Fq, Fy, that are parallel to the longitudinal centreline C. of the

‘material sheets 21. In Figure 4, the left hand side 42 of each material sheet is

displaced upwards and folded inwards along the first fold line F,, as indicated
by the arrow B, as seen in the direction of feed, as indicated by the arrow C,
of the assembled web of material sheets 21. At the same time the right hand

“side 43 of each material sheet is displaced upwards and folded inwards

along the second fold line F,, as indicated by the arrow B,. Preferably, the
distance X3 between the parallel first and second fold lines F4, F» is at least
half the length X, of a material sheet in the transverse direction of the

material sheets 21. In the schematic example shown, the first and second

fold lines F4, F, are placed symmetrically on both sides of the centreline with
the distance X; being approximately 55% of the length X4 of a material sheet.
The overlapping ahd folded material sheets 21 can then be fed as a
continuous assembled web 44 towards a subsequent folding operation. The
folding operation will be described in further detail below. Alternatively, the
same assembled web as shown in Figure 4 can be used, wherein the folding
is carried out in the opposite direction of the arrows B4 and By, that is,
downwards and inwards in the plan view shown.

The first and second fold lines F4, F, can also be placed asymmetrically

relative to the longitudinal centreline C, However, the distance X3 between
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the parallel first and second fold lines F, F2 should preferably not exceed
half the length X, of a sheet. This type of folding arrangement is sometimes
referred to as a C-fold and is preferably, but not necessarily, performed when

the material sheets are placed in an overlapping relationship.

According to a first alternative: embodiment of the invention the degree of
overlap between adjacent material sheets forming a stack may be constant.

Figufe 5 shows a stack 51 of material sheets according to a first example of
the first alternative embodiment. In this example the degree of overlap is 25%
of the length of an meolded material sheet in its Iohgitudinal direction. An
assembled web is folded in alternating directions, so that the assembled web
assumes a zig-zag shape allowing it to form a stack 51; in the folded stack
51, every second material sheet 52 has a transverse fold line 53 dividing the
material sheet 52 in half. The folding process is initiated by locating a front
transverse edge of a2 material sheet adjacent and parallel to an outer side of
the résulting stack, or, alternatively, by locating said front edge halfway

between and parallel to two opposing outer sides of the resulting stack. The

width of the resultihg stack is substantially equal to half the length of a
material sheet in its longitudinal direction.

Figure 6 shows an alternative way of folding an assembled web with an
overlap of 25% into a stack 61, according to the first example. The
assembled web is folded in alternating directions so that evgry fourth material
sheet 62 extends across the stack in its entire length. The folding process is
initiated by locating é front transverse edge of a material sheet adjacent and
parallel to an outer side of the resulting stack, or, alternatively, by locating
said front edge at ¥4 , ¥z or % of the distancé between and parallel to two-
opposing outer sides of the resulting stack. In this case, the width of the

resulting stack is substantially equal to the length of a material sheet in its

longitudinal direction.

A4
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Figure 7 shows a stack 71 of material sheets according to a second example,
the degree of overlap is 1/3 of the length of an unfolded materia! sheet in its
longitudinal direction. The assembled web is folded in alfernating directions
so that every material sheet 72 extends across the stack along a third of its

- entire length. The folding process is initiated by locating a front transverse

edge of a material sheet adjacent and parallel to an outer side of the resulting
stack, or, alternatively, by locating said front edge halfway between and
parallel to two opposing outer sides of the resulting stack. The width of the
resulting stack is substantially equal to a third of the length of a material

sheet in its longitudinal direction.

Figure 8 shows a stack 81 of material sheets according to a third example,
the degree of overlap is 50% of the lehgth of an unfolded material sheet in its
longitudinal direction. The assembled web is preferably, but not necessarily,
folded in alternating directions so that every material sheet 82 extends across
the stack along half of its entire length. The folding process is initiated by
locating a front transverse edge of a material sheet adjacent and parallel to
an outer side of the resulting stack. The width of the resulting stack is
substantially equal to half the length of a material sheet in its longitudinal
direction.

According to a second alternative embodiment of the invention the degree of
overlap between adjacent material sheets forming a stack may be variable.
The overlap may be selected in the range 25-50% of the length of an
unfolded material sheet in its longitudinal direction, depending on the
properties of the material sheets. After the material sheets have been placed
in an overlapping relationship forming an assembled web, as described
above, a folding process is carried out in order to form the assembled web
into a stack. This is achieved by folding the assembled web along transverse
fold lines in predetermined locations. When the overlap is variable, the

locations of the transverse fold lines are selected to achieve a predetermined
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stack width. In order to place such a stack in a dispenser, that end of the
stack having the largest overlap is placed away from the dispensing opening.

The above mentioned transverse folding is performed prior to a longitudinal
folding step. The longitudinal folding step involves folding the sheets along a
fold line coinciding with the longitudinal centreline of the material sheets, as
described in connection with Figures 3A and 3B above.

Figure 9A shows a plan view of a first part of a process for making a stack of

material sheets according to a first example of a second preferred

embodiment of the invention. The process involves feeding two lines of
individual material sheets in parallel, in the direction of the arrows A1 and Ay,
and placing on top of each other. This is achieved by cutting continuous
webs of material (not shown) into a first line L1 of sheets 91 and then placing
a cut, second line Lz of sheets 92 on top of said first line of sheets. In this
example, the sheets 91, 92 of the respective first and second lines L4, L2
have the same length X; and are arranged end-to-end, with the material
sheets 92 of the second line L, of sheets indexed to form an overlap 93
between subsequent sheets (Fig.9B). The overlap 93 has a length X;
corresponding to 50% of the length X1 of a material sheet. Each alternate
sheet of overlapping web is placed with its transverse rear portion arrahged
on top of a transverse front portion of a subsequent sheet, and with its
transverse front portion on top of the transverse rear. portion of a preceding
sheet throughout the said web. ' |

As.can be seen in Figure 9B, the first and second lines L4, L of sheets 91,
92 have been placed on top of each other with their respective side edges
coinciding in a vertical plane, that is, with a 100% transverse overlap Y. The
second part of the procéss involves feeding the lines L4, Ly of overlapping
material sheets 91, 92 in the direction of the arrow Aj through an apparatus
94 and folding it in half in the direction of the arrow B along a central fold line
Cv into an assembled web. The assembled web can then be folded into a
stack in the same way as the stack described in Figure 8 above.
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Alternatively, two lines of individual sheets arranged partially overlapping in

the longitudinal direction as shown in Figure 2 can be used. The folding can

then be carried out in the direction of the arrow B as shown in Figure 9B or in

the opposite direction said arrow.

Figure 10A shows a plan view of a first part of a process for making a stack
of material sheets according to a second example of the second preferred
embodiment of the invention. As in the_ first example, individual sheets 101,
102 of a respective first and second line L4, L, are fed in the direction of the
arrow A and are arranged end-to-end, with the material sheets 102 of the
second line L, of sheets indexed to form an overlap of 50% between
subsequent sheets in the longitudinal diréction. The longitudinal overlap X; in
this example is 50% of the longitudinal length X, of the material sheets. The
transverse overlap Y3 in this example is 50% of the transverse width Y1 of the
material sheets. The process iﬁvolves feeding the lines L4, L, of overlapping
material sheets 101, 102 in the direction of the arrow A through a first
apparatus 104 and folding it in the direction of the arrow B along a first fold
line Fq. The first fold line F4 coincides with the overlapping side edge 105 of
the second line L2. During folding a first outer, non-overlapping edge 106 of
the lower, first line L of material sheets, which edge 106 is folded inwards
over and fully covering the transverse overlap Y.

As shown in Figure 10B, the web comprising partially overlapping .and folded
material sheets 101, 102 shown in Figure 10A are fed in the direction of the
arrow A through a second apparatus 107 and folding the web in the direction
of the arrow C along a second fold line F2. During folding a second outer,

non-overlapping edge 108 of the upper, second line L of material sheets is

folded inwards over and fully covering the overlap Y,. The assembled web
can then be folded into a stack in the same way as the stack described in

Figure 8 above.

Alternatively the assembled web is created by simultaneously folding the
outer edge of the lower line of material sheets upwards and inwards, and the

NS
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outer edge of the upper line of material sheets downwards and inwards. Both

folding arrangements create an assembled web comprising consecutive

partially overlapping pairs of substantially V-shaped, opposed and.

interleaved material sheets.

The same effect, using partial overlap in the transverse direction, may be
achieved at other degrees of overlap. For instance, with a transverse overlap

of 1/3 of the transverse width, the sheets on either side of the overlap may be
folded in half towards to create an assembled web. Alternatively, with a

transverse overlap of 2/3 of the transverse width, the sheets on either side of
the overlap may be folded along a longitudinal fold line . located at
approximately 1/3 of the width from the outer edges of the respective of the
first and second line of sheets to cover a part of the overlap and create an

assembled web. The examples described above for the second preferred:

embodimeht may also apply to examples using a variable overlap in the
longitudinal direction.

In the above embodiments, individual sheets in the Iine or lines of material
sheets cut from a continuous web are separated by a straight,' transverse cut
at right angles to the lqngitudinal axis of the respective line of material
sheets. Figure 11A shows an alternative example, where a transverse cut

110 has the shape of a sinusoidal curve with an apex 111. The apex 111
forms a leading edge of each material sheet 112 in a line L of sheets. The
process involves feeding a web of discrete material sheets 112, placed end-

to end in their longitudinal direction, through an apparatus 113 arranged for
displacing the discrete material sheets 112 so that an overlap 114 is created
by adjacent material sheets in their longitudinal direction. The direction of
feed is indicated by the arrow A. This is achieved by controlling the relative
speed of a first and a second conveyor 115, 116. The apparatus 113 for
displacing the discrete material sheets 112 is provided with a device (not

~ shown) for controlling the vertical position of the leading edge of a material

sheet relative to the rear edge of a preceding sheet is provided at the location

S
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- where the material s'heets are passed from ‘the first to the second conveybr.'

In the example shown, the length X, of the longitudinal oVerlab 114 is 1/3 of
the length X4 of a material sheet 112.

As shown in Figure 11B, the apex 111 of the sinusoidal curve in Figure 11A
coincides with a fold line F and the sinusoidal cury}e is symmetrical about a
central axis coinciding with the said fold line F in the plane of the material
sheets. The web of overlapping material sheets 112 is fed through a second

-apparatus 117 arranged to fold the sheets 112 along a fold line F coinciding

with the longitudinal centreline C_ of the material sheets 112, as shown in
Figure 11A. According to the example shown in Figure 11B, the left hand
side 118 of each material sheet is displaced upwards and folded over the
right hand side 119 of the material sheet 412, as indicated by the arrow B, as
seen in the direction of feed, as indicated by the arrow A, of the assembled
web of material sheets 112, The overlapping and folded material sheets 112
can then be fed as a continuous assembled web 120 between opposing
rollers and/or conveyors (not shown) and is subséquently subjected to a
folding operation. |

In the above embodiment, the apex is described as forming a leading edge.
However, the apex can also form a trailing edge at the rearmost end of each

material sheet in a line of sheets.

in addition to the overlap and folding described above, adjacent material
sheets can be interlinked by one or more alternative arrangements in order to
achieve a desired friction between contacting surfaces of said material
sheets.

One alternative way of madifying the friction between overlapping sections of
material sheet is the use of an embossing step performed on at least a
portion of the overlap. According to one éxample the embdséing is carried
out by passing the assembled web of pre-cut and partially overlapping
material sheets through a nip between a pair of cylindrical rolls. The rolls may
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be arranged to apply a desired amount of pressure onto at least a portion of
the overlapping sections and/or to apply pressure over a predetermined
surface area of each overlapping section. Alternatively, a pair of rolis can
apply continuous pressure along the edges of the assembled web of sheets,
allowing the said edges to be provided with a decorative pattern that provides
enhanced friction in the région of each overlap. In the above examples, one
or both rolls. may be patterned in order to emboss the compressed portions to
a predetermined degree.

Embossing or compression of selected portions of adjacent material sheets
can be carried out after the overlapping procedure shown in Figure 2, or after
the folding procedures shown in Figures 3A, 3B or 4, prior to the transverse

folding operation.

According to a further alternative way of modifying the friction, the material

sheets can be interlinked by a friction enhancing coating applied onto at least
a portion of the overlapping sections between adjacent sheets. A coating of

this type is applied to at least a portion of one or both ends of each sheet in.

an assembled web of material sheets, prior to the sheets being displaced into
their overlapping positions. The coating is applied by a single roller or a pair
of rollers, or by spraying. Coatings of this type will modify the surface friction
of at least one of the surfaces in an overlapping section. The . coating
preferably creates a brittle or crystalliné bonding between contacting'
surfaces, which bond will break as a préceding material sheet is withdrawn

from the dispenser.

According to a similar alternative way of mbdifying the friction, the material

sheets can be interlinked by an adhesive on at least a portion of the overlap

between adjacent sheets. Suitable adhesives include liquid, curable
adhesives or hot-melt adhesives. Such adhesives are applied in the same
way as the coatings described above. As stated above, the adhesive is

.applied prior to the sheets being displaced into their overlapping positions.

H
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The invention is not limited to the above embodiments, but may be varied

freely within the scope of the appended claims.

N
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CLAIMS

1. A stack of material sheets, which material sheets have a longitudinal
direction and a transverse direction, charac terized in that the stack

‘comprises discrete material sheets and that the material sheets forming the

stack are placed with their transverse end portions partially overlapping; that
the partially overlapping material sheets are folded at ieast once along a fold
line in the longitudinal direction to form an assembled web, which direction

corresponds to the dispensing direction of the stack; that the assembied web.

is folded along fold ‘lines in the transverse direction to form said stack of
material sheets; and that the material sheets being interlinked in such a way
that, when a first material sheet is extracted, a predetermined part of a
subsequent material sheet is fed out.

2. A stack according to claim 1, characterized in that the material
sheets are interlinked by an overlap of at least 25% of the length of an
unfolded material sheet in its longitudinal direction.

3. A stack according to claim 2, characterized in that the matérial
sheets are interlinked by an overlap of up to 50 % of the length of .an
unfolded material sheet in the longitudinal direction. |

4. A stack according to claim 1, characterized in that the material

sheets are interlinked by an embossing on at least a portion of the overlap.

5. A stack according to claim 1, characterized in that the maferia!
sheets being interlinked by a friction enhancing coating on at least a portion
of the overlap between adjacent sheets.

6. A stack according to claim 1, characterized in that the material
sheets being interlinked by an adhesive on at least a portion of the overlap
between adjacent sheets.
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7. A stack according to claim 1, characterized in that the degree of
overlap varies from the top to the bottom of the stack. '

8. A stack according to claim 7, characterized in that the material
sheets are extracted from the bottom of the stack, wherein the overlap
decreases from the bottom to the top of the stack.

9. A stack according toclaim 7, characterized in that the material
sheets are extracted from the top of the stack, wherein the overlap to

increases from the top to the bottom of the stack.

10. A stack according to claim 7, characterized .i n that the 'degree
of overlap is at least 25% of the length of an unfolded material sheet in its
longitudinal direction.

11. A stack according to claim 10, characterized in that the degree
of overlap is up to 50 % of the length of an unfolded material sheet in its
longitudinal direction.

12. A stack according to claim 1, characterized in that the degree
of overlap is constant. '

13. A stack according to claim 12, characterized in that the degree
of overlap is 25% of the length of an unfolded material sheet in its
longitudinal direction. '

14. A stack according to claim 13, characterized in that the
assembled web is folded in alternating directions so that every second
material sheet has a transverse fold line dividing the material sheet in half.

15. A stack according to claim 13, characterized in that the
assembled web is folded in alternating directions so that every fourth material
sheet extends across the stack in its entire length.

JL
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16. A stack according to claim 12, characterized in that the degree
of overlap is 33% of the length of an unfolded material sheet in its
longitudinal direction. ' '

17. A stack according to claim 16, characterized in that the
assem_bled web is folded in alternating directions so that every material sheet
extends across the stack along a third of its entire length.

- 18.A stack according to claim 12, characterized in that the degree

of overlap is 50% of the length’ of an unfolded material sheet in its
longitudinal direction.

19. A stack according to claim 13, charact erized in that the
assembled web is folded in alternating directions so that every material sheet
extends across the stack along half of its entire length. '

20. A stack according to claim 1, characterized in that the material
sheets are folded twice in the longitudinal direction, wherein the distance
between the folds is at least half the width of a sheet in the transverse

_direction.

21. A stack according to claim 1, characterized in that the partially
overlapping material sheets comprises two parallel lines of individual material
sheets placed on top of each other.

22. A stack according to claim 21, characterized in that each
alternate sheet of bverlapping material sheets is placed with its transverse

rear portion arranged on top of a transverse front portion of a subsequent
sheet. | ‘

23. A stack according to claim 22, characterized in that the material
sheets are interlinked by a fixed or varying longitudinal overlap of at least

5
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25% and up to 50% of the length of an unfolded material sheet in its

longitudinal direction.

24, A stack accordihg toclaim23, characterized in that the material

sheets are interlinked by a transverse overlap selected between 30% and

100% of the transverse width of the material sheets.

25. A stack according to any one of the above claims,
characterized in that the material sheets are separated by a
transverse cut having the shape of a curve having at least one apex, where
the apex forms a leading or trailing edge of each material sheet in the line.

26. A stack according to claim 25, characterized in that the apex
coincides with a fold line.

27. A stack according to claim 25 or 26, characterized in that the

curve is symmetrical about an axis coinciding with the said fold fine in the

- plane of the material sheet.

28 A stack according to any one of the above claims 1-24,
characterized in that the material sheet is a tissue sheet, or a

material sheet comprises a non-woven or equivalent wiping material.
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APILAMIENTO

CAMPO TECNICO

Esta invencidén se relaciona con un apilamiento de
hojas de 'material dobladas una vez en la direccién
longitudinal, cuya direccidén corresponde a la direccidén de
surtido del. apilamiento. Las hojas de material estando
entrelazadas de tal manera que, cuando una primera hoja de
material se extrae, una parte predeterminada de una hoja de
material subsecuente se alimenta fuera.
ANTECEDENTES DEL RAMO

Una solucidén comin para surtir material para secar
o limpiar es proporcionar una pila o apilamiento de hojas de
papel o papel delgado dobladas en un despachador aprbpiado.
Los apilamientos de este tipo se pueden despachar o surtir
desde diferentes lados del despachador. Una solucidén comun
involucra un despachador con una abertura surtidora adyacente
a una superficie inferior del mismo. De conformidad coﬁ un
ejemplo, el apilamiento comprende toalla de papel individual
apilada una sobre la otra. Un problema con esta solucidén es
que cuando una primera hoja de material se extrae, una parte
de una toalla de papel subsecuente se puede enredar o arrugar
en la abertura surfidora. Alternativamente un usuario puede
colocar ﬁna pila de toallas de papél hacia abajo en el
despachador. En ambos casos, el retiro de una toalla de papel
subsecuente se dificulta. De conformidad con un ejemplo

adicional, la pila comprende toallas de papel entrelazadas.

Cuando se extrae una primera toalla, una parte predeterminada

-

de una toalla subsecuente se supone que se alimenta fuera. Un
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problema con esta solucidén es que la friccidén de entrelazado
es o demasiado débil, de modo que la tcalla subsecuente no se
alimenta afuera, o que la funcidén de entrelazado es demasiado
fuerte, de modo que m&s de una toalla se retira.

Una solucién alternativa involucra un despachador
con una abertura surtidora adyacente a una superficie
superior del mismo. Cuando una primera hoja de material se
extrae, una parte predeterminada de una hoja de material
suBsecuente se supone que se alimenta fuera. Un problema con
esta solucidén es que la funcién de entrelazado es ya sea
demasiado débil, de modo que la toalla subsecuente cae
nuevamente hacia el despachador, o que la funcién de
entrelazado es demasiado fuerte, de modo que mas de una
toalla se retira.

Un objeto de la presente invencidén es resolver los
problemas anteriores proporcionando un apilamiento mejorado
de hojas de material para uso en una disposicién de
despachador para surtir hojas de material.

EXPOSICION DE LA INVENCION

Los objetos anteriores se logran por medio de una
pila o apilamiento de hojas de material de conformidad con la
reivindicacién 1 y sus reivindicaciones dependientes.

En el texto subsecuente, los términos
“longitudinal” y “transversal” se usan para definir 1la
posicidn relativa de una hoja de material con relacidén a la
direccidén de alimentacidédn de la hoja. La direccién de

alimentacién coincide con el eje longitudinal de las hojas de

material a medida que se retiran de un despachador. Estos

A4S
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términos no estd necesariamente relacionados con el tamafio
relativo de los bordes laterales de una hoja de material. De
manera similar, los términos “precedente” y “subsecuente” o
“frontal” y “posterior” se usan para definir la posicién
relativa de una hoja de material con relacién a hojas
adyacentes en relacién a la direccidn de alimentacidn de, las
hojas.

Un apilamiento de una trama ensamblada de hojas
discretas dispuesto de conformidad con <cualquiera de las
modalidades abajo descritas serd un apilamiento en donde lés
hojas de material se extraen desde el fondo o la parte
superior del apilamiento.

De conformidad_con una modalidad preferida, la
invencién se relaciona con un apilamiento de hojas de
material discretas, <cuyas hojas de material tienen una
direccién longitudinal y una direccidén transversal. Las hojas
de material que forman el apilamiento estd colocadas con sus
porciones de extremo transversal traslapdndose parcialmente.
Las hojas de material parcialmente traslapadas se pueden
doblar cuando menos una vez en la direccién longitudinal para
formar una trama ensamblada, en donde la direccidn
longitudinal corresponde a la diréccién de surtido de las
hojas de material que forman el apilamiento. La trama
ensamblada puede comprender una sola linea de hojas de
material cortadas de un tramo <continuo de material.
Alternativamente dos lineas sencillas de hojas de material se
pﬁeden interponer entre si para formar una sola trama. Una

linea de doblez longitudinal de preferencia, pero no
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necesariamente estd dispuesta de manera que las hojas de
material se doblen en la mitad. La trama ensamblada puede
luego doblarse a 1lo largo de las 1lineas de doblez en
ubicacién predeterminada en la direccién transversal para
formar el apilamiento o pila de hojas de material. Las hojas
de material de preferencia estdn entrelazadas de tal manera
que, cuando una primera hoja de material se extrae, una parte
predeterminada de una hoja de material subsecuente se
alimenta fuera.

De conformidad  con una modalidad preferida
adicional, las hojas de material se pueden doblar dos veces
en la direccidén longitudinal de las hojas dé material. De
preferencia, la distancia entre las lineas de doblez
paralelas es cuando menos la mitad de la anchura de una hoja
en la direccidén transversal. Este tipo de disposicién de
doblez en ocasiones se refiere como un doblez en C y de
preferencia, pero no necesariamente, se realiza cuando las
hojas de material se colocan en una relacidén de traslape.

El entrelazado se puede lograr por extremos
adyacentes - cuando menos parcialmente traslapantes de las
hojas de material. Las hojas de material pueden estar
entrelazadas por un traslape ‘de cuando menos 25% de 1la
longitud de una hoja de material no doblada en su direccién
longitudinal. El traslape puede ser hasta e incluyendo 50% de
la 1longitud de una hoja de material no doblada en la
direccién longitudinal. Este traslape puede ser constante,
pero también puede ser variable dependiendo de parémetros

predeterminados.
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De conformidad con una primera modalidad
alternativa de la invencidén, el grado de tréslapé entre hojas
de material adyacentes que forman un apilamiento puede ser
constante. Asimismo, cada hoja subsecuente se coloca con su
porcién frontal transversal dispuesta sobre la porcidn
posterior transversal de una hoja precedente a través de una
trama ensamblada, o alternativamente con la porcién frontal
transversal dispuesta debajo de la. porcidn posterior
transversal de una hoja precedente a través de una trama
ensamblada. Esto se puede lograr cortando ﬁna trama continua
en hojas que estan dispuestas extremo a extremo y luego
desplazando hojas adyacentes con relacién una a la otra en la
direccidén longitudinal para formar un traslape.

De conformidad con un primer ejemplo de la primera
modalidad alternativa, el grado de traslape es 25% de la
longitud de‘una hoja de material no doblada en su direccidn
longitudinal. La trama ensamblada de preferencia, pero no
necesariamente, se dobla en direcciones alternas, de modo que
la trama ensamblada asuma una forma de zigzag permitiéndole
formar un apilamiento. En el apilamiento doblado, cada
segunda hoja de material tiene una linea de doblez
transversal que divide 1la hoja de material a la mitad. E1
proceso de doblez se pﬁede iniciar colocando un borde
transversal frontal de wuna hoja de material adyacente vy
paralela a un lado externo del apilamiento resultante, o
colocando el borde delantero a la mitad entfe y paralelo a
dos lados externos opuestos del apilamiento resultante. La

anchura del apilamiento resultante es substancialmente igual
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a la mitad de la longitud de una hoja de material en su:

direccidén longitudinal.

Alternativamente, la trama ensamblada se dobla en
direcciones alternas de modo que cada cuarta hoja de material
se extienda a través del apilamiento en su longitud completa.
El proceso de doblado se puede iniciar colocando un borde
transversal frontal de una hoja de material adyacente vy
paralela a un lado externo del apilamiento resultante, o
colocaﬁdo el borde frontal a %, * o % de la distancia entre y
paralelo a dos lados externos opuestos del apilamiento
resultante. En este caso, la anchura del apilamiento
resultante es substancialmente igual a la longitud de una
hoja de material en su direccién longitudinal.

De conformidad con un segundo ejemplo de la primera
modalidad alternativa, el grado de traslape es 33% de la
longitud de una hoja de material no doblada en su direccién
longitudinal. La trama ensamblada de preferencia, pero no
necesariamente, se dobla en direcciones alternas de modo que
cada hoja de material se extienda a tfavés del apilamiento a
lo largo de una tercera de su longitud completa. El proceso
de doblado se puede iniciar colocando un borde transversal
frontal de una hoja de material adyacente vy péralela a un
lado externo del apilamiento resultante, o colocando el borde
frontal a la mitad entre y paralelo a dos lados externos
opuestos del apilamiento resultante. La anchura del
apilamiento resultante es substancialmente igual a dos
tercios de 1la longitud de wuna hoja de material en su

direccién longitudinal.
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De conformidad con un tercer ejemplo de la primera
modalidad alternativa, el grado de traslape es 50% de la
longitud de una hoja de material no doblada en su direccién
longitudinal. La trama ensamblada de preferencia, pero no
necesariamente, se dobla en direcciones alternas de modo que
cada hoja de material se extienda a través del apilamiento a
lo largo de la mitad de su longitud completa. El proceso de
doblado se puede iniciar colocando un borde transversal

v
frontal de una hoja de material adyacente y paralelo a un
lado exterior' del apilamiento resultante. La anchura del
apilamiento resultante es substancialmente igual a la mitad
de la longitud de una hoja de material en su direccién
longitudinal.

De conformidad con una segunda modalidad
alternativa de la invencidn, el grado de traslape entre hojas
de material adyacentes que forman un apilamiento puede ser
variable. Como en la primera modalidad alternativa, cada hoja
subsecuente se coloca con un porcién frontal transversal
dispuesta sobre la porcién posterior transversal de una hoja
preéedente a través dé una trama ensamblada, o)
alternativamente con la porcién frontal transversal diépuesta
debajo de la porcién posterior transversal de una hoja
precedente a través de una trama ensamblada. Esto se puede
lograr cortando wuna trama continua en hojas que estéan
dispuestas extremo a extremo vy luego desplazando las hojas

adyacentes una distancia variable que aumenta o disminuye con

£

relacidn a la otra en la direccién longitudinal para formar °

un traslape variable.
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Un apilamiento de hojas de material de conformidad
con la invencidn de preferencia, pero no necesariamente, se
dispone en una direccién substancialmente vertical. Cuando
hojas de material discretas se surten desde el fondo del
apilamiento, el traslape puede ser constante de la parte
superior al fondo. Sin embargo, dependiendo de parametros
taies comob tamafio de apilamiento,. estructura superficial,
friccién y/o tamafioc fisico de hoja, puede ser deseable

proporcionar el apilamiento con un traslape que disminuye

‘continuamente desde el fondo a la parte superior. Por

ejemplo, a medida que la altura del apilamiento se reduce a
medida que se remueven hojas de material, el peso del
apilamiento que descansa sobre la hoja de material mas baja

se reduce. Consecuentemente, la fuerza requerida para retirar

una hoja disminuird, requiriendo menos traslape. A fin de

compensar esto, el ‘traslape se puede aumentar hacia el fondo
del apilamiento. E1 traélape se puede seleccionar en la
escala de 25-50% de la longitud de una hoja de material no
doblada en su direccién longitudinal, dependiendo de las
propiedades de las hojas de material.

De. manera similar, cuando hojas de material
discretas se surten desde la parte superior del apilamiento,
el traslape puede ser constante desde la parte superior al
fondo. En algunos casos, .sin embargo, puede ser deseable
proporcioﬁér el apilamiento con un traslape que aumenta
céntinuamente desde la parte superior al fondo dependiendo de

parametros tales como tamafio de apilamiento y de despachador,

estructura superficial, friccién y/o tamafio fisico de hoja.

=1
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Por ejemplo, a medida que la pila se reduce a medida que se

‘remueven las hojas de material, la distancia entre la parte

superior del apilamiento y una abertura de surtido en la
parte superior del despachadof aumentaréad. A fin de compehsar
esto, y para asegurar que la extraccién de wuna hoja
precedente ocasionard gque una hoja subsecuente se alimente
fuera, el traslape se puede aumentar hacia el fondo del
despachador. Como se manifesté arriba, el traslape se puede
seleccionar en la escala de 25-50% de la longitud de una hoja
de material no doblada en su direccidn longitudinél,
dependiendo de las propiedades de las hojas de material.

Un apilamiento de hojas de material que tiene un
tamafio predeterminado y un traslape variable se .puede
disponer para ajustarse a despachadores con una abertura
despachadora colocada en la parte superior o en el fondo del
despachador. Siempre que la direccién de traslape que aumenta
se 1indique sobre. el apilamiento, el mismo apilamiento ‘se
puede wusar en ambos tipos de despachador. Un wusuario
simplemente se requiere que'identifiqué y coloque el extremo
del apilamiento que tiene el traslape.mayor en alejamiento de
la abertura surtidora.

Después de que las hojas de material se han
coloccado en wuna relacidédn de traslape formando una trama
ensamblada, como se describe arriba, se lleva a cabo un
proceso de doblado a fin de formar la trama ensamblada en un
apilamiento. Esﬁo se logra doblando la trama ensamblada a lo
largb de 1lineas de doblez transversales en ubicaciones

predeterminadas. Cuando el traslape es variable, las

52,
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ubicaciones de las lineas de doblez transversales se
seleccionan para lograr una anchura de apilamiento
predeterminada.

De conformidad con una segunda modalidad preferida
de la invencidén, el traslape entre hojas de material
adyacentes que forman un apilamiento se puede formar
colocando dos lineas paralelas de hojas de material
individuales una sobre la otra. En oposicién a la primera
modalidad alternativa, «cada hoja alterna de una trama
ensamblada se coloca con la porcidn posterior transversal
dispuesta sobre una porcién frontal transversal de una hoja
subsecuente, y con esta porcién frontal transversal sobre la
porcidén posterior transversai de una hoja precedente a través
de la trama. Esto se puede lograr corando una trama continua
en una primera linea de hojas vy luegb colocando una segunda
linea de hojas cortadas sobre la primera linea de hojas. Cada

linea de hojas de la respectiva primera y segunda linea se

puede disponer extremo a extremo o a una distancia fija o .

variable predeterminada entre extremos opuestos de hojas de
material consecutivas.

El entrelazado se puede lograr cuando menos
traslapando parcialmente extremos adyacentes de las hojas de
material. Las hojas de material se pueden entrelazar mediante
un traslape de cuando menos 25% de la longitud de una hoja de
material no doblada en su direcciénb longitudinal. Un
traslape entre 25% y 50% asegurard una separacién de las
hojas individuales en cada linea de hojas antes de, o

subsecuente a, el ensamblado de las primera y segunda lineas

>h
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de hojas. El traslape puede ser hasta e incluyendo 50% de 1la
longitud de una hoja de material no doblada en la direccién
longitudinal. Un traslape de 50% meramente requiere indizar

la segunda linea <cortada de hojas en la direccién

longitudinal antes de colocarla sobre 1la primera linea

cortada de hojas. El traslape puede ser constante, pero

también puede ser variable dependiendo de pardmetros
predeterminados.

Las primera y segunda lineas de hojas se pueden
colocar una sobfe la otra con sus Dbordes laterales
respectivos coiﬁcidiendo en un plano vertical, es decir, con
un 100% de traslape transversal. El traslape transversal se
puede seleccionar entre 30% y 100% de la anchura transversal
de las hojas de material

De conformidad con un primer ejemplo de la segunda
modalidad preferida, el grado de traslape longitudinal es 50%
de la longitud de wuna hoja de material no dobléda en la
direccidén longitudinal. El traslape transvefsal puede ser en
este ejemplo 100% de la anchura transversal de las hojas de
material.

Las primera y segundo lineas de hojas de material
parcialmente traslapadas se pueden doblar cuando menos ﬁna
vez en la direccién longitudinal para formar una trama
ensamblada, en donde la direccidén longitudinal corresponde a
la direccidén de surtido de las hojas de material_que forman
el apilamiento. Esta 1linea de doblez longitudinal de
preferencia, pero no necesariamente, estd dispuesta de modo

que las hojas de material se doblen a la mitad. La trama

S
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ensamblada luego se puede doblar a lo largo de las lineas de
doblez en ubicaciones predeterminadas en la direccién
transversal para formar el apilamiento de hojas de material.

De conformidad con un segundo ejemplo de la segunda
modalidad preferida, el grado de traslape es 50% de la
longitud de una hoja de material no doblada en su direccién
longitudinal. El traslape transversal en este ejemplo puede
ser 50% de la anchura transversal de las hojas de material.

De preferencia, las hojas de material parcialmente
traslapadas se pueden doblar dos veces en la direccién
longitudinal de las hojas de material. La distancia entre las
lineas de doblez paralelas puede ser cuando menos de la mitad
de la anchura de cada hoja en la direccidén transversal. La
trama ensamblada se puede lograr doblando el borde no
traslapante, externo de la linea inferior de hojéé de
matérial hacia adentro sobre y cubriendo completamente . el
traslape. Subsecuentemente, el borde no traslapante, externo
de la linea superior de hojas de material hacia adentro y
cubriendo completamente el primer borde doblado y el
traslape. Alternativamente la trama ensamblada se crea
dobléndé simultdneamente el borde externo de vla linea
inferior de hojas de material hacia arriba y hacia adentro.
Este tipo de disposicién de doblez creé una trama ensamblada
que comprende pares parcialmente traslapantes consecutivos de
hojas de material substancialmente en forma de V, opuestas e
intercaladas.

El mismo efecto, usando traslape parcial en la

direccidén transversal se puede lograr a otros grados de

Y
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traslape. Por ejemplo, con un traslape transversal de 1/3 de
la anchura transversal, las hojas Ien cualquier 1lado del
traslape se pueden doblar en la mitad hacia crear una trama
ensamblada. Alternativamente, con un traslape transversal de
2/3 de la anchura transversal, las hojas en cualguier lado

del traslape se pueden doblar a lo largo de una linea de

ey

doblez longitudinal ubicada en aproximadamente 1/3 de la

~anchura desde los bordes externos de la respectiva de las

primera y segunda lineas de hojas para cubrir una parte del
traslape y crear una trama ensamblada.

Los ejemplos arriba descritos para la segunda
modalidad preferida también se pueden aplicar a ejemplos que

usan un traslape variable en la direccién longitudinal.

La trama ensamblada de hoja de material

longitudinal vy transversalmenﬁe traslapante se puede doblar

luego de la misma manera que la arriba descrita para una sola

linea de hojas de material a fin de formar un apilamiento.
Ademéds del traslape arriba descrito, las hojas de

material adyacentes se pueden intercalar mediante una o més

disposiciones alternativas a fin de 1lograr una friccién

deseadav entre cuando menos partes predeterminadas de las
superficies de contaéto de las hojas de matefial. Modificando
la friccidén entre superficies adyacentes es posible asegurar
que una primera hoja de material retirada de un despachador
alimentard fuera una porciédn predeterminada de una hoja de
material subsecuente. La cantidad de modificacién.de friccién
depende de la calidad y estructura superficial de las hojas

de material usadas. Para hojas que tienen una estructura
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superficial relativamente A&spera, la friccidén que resulta de
la relacidén traslapada y doblada entre hojas adyacentes puede

ser suficiente. En este caso, variar la cantidad de traslape

puede ser suficiente para lograr el resultado deseado. Por

otra parte, para hojas de material gque tienen una estructura
superficial relativamente suave un proceso y/o disposicién de
ﬁejora de friccidén se puede requerir para asegurar gque una
porcidén de una hoja de material subsecuente ée alimente fuera
mediante una hoja de material precedente.

Una forma alternativa de modificar 1la friccidn
entre secciones de traslape de hojas de material puede ser un
realzado en cuando menos una porcidén del traslape. Dicho
realzado se puede llevar a cabo haciendo pasar una trama
ensamblada de hojas de material previémente cortadas vy
parcialmente traslapadas a través de un agarre entre un par
de rodillos cilindricos. Los rodillos se pueden:disponer para
aplicar una cantidad deseada de presidén hacia cuando menos
una porcidédn de las secciones de traslape y/o para aplicar
presién sobre un &rea superficial predeterminada de cada
seccién de traslape. Uno o ambos rodillos pueden tener disefio
a fin de realzar las porciones corfespondientes hasta un
grado predeterminado.

De conformidad con una alternativa adicional de
modificar la friccidén, las hojas de material se pueden
intercalar mediante un revestimiento de mejora de friccién
aplicado hacia cuando menos una porcién de las secéiones dé
traslape entre hojas adyacentes. Un revestimiento de este

tipo se puede aplicar a cuando menos una porcién de uno o
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ambos extremos’de cada hoja en una trama ensamblada de hojas
de materiai. El revestimiento se puede aplicar mediante un
rolo rodillo o un par de rodillos, o mediante aspersién. Los
revestimientos de este tipo pueden modificar la friccién
superficial de cuando menos una de las superficies en una
seccidén de traslape. El revestimiento también crea un enlace
fradgil entre las superficies de contacto.

| De conformidad con una forma alternativa similar de
modificar la friccién, las hojas de material se pueden
entrelazar mediante una emulsidén de caucho o un adhesivo en
cuando menos una porcidn del traslape ehtre hojas adyacentes.
Los adhesivos apropiados pueden incluir adhesivos curables,
liquidos, adhesivos de fusidén caliente basados en cera,
adhesivos de fusién caliente de friccidn, adhesivos con baja
adhesién y elevada cohesidén, o un adhesivo débil aplicado
como multiples puntos, tales como almidén o alcohol de
polivinilo. Estos adhesivos se pueden aplicar de la misma
manera que los revestimientos arriba descritos. Dicho
revestimiento o adhesivo se puede aplicar antes de, de
preferencia inmediatamente entes de que las hojas se estén
desplazando hacia sus posiciones de traslape.

Ejemplos no limitativos de materiales apropiados
para hojas para este propgopsito son productos de papel
delgado apropiados, tales como crepé humedo, crepé seco o
materiales secados por aire pasante (TAD), cuyos productos
contienen en su mayoria pulpa de papel. Las hojas de material
también se pueden haéer de un tipo apropiado de material de

limpieza no tejido o equivalente. Los materiales no tejidos

Sh
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se pueden enlazar por hilado, enlazar térmicamente, enlazar
gquimicamente, enlazar por hilado, tender por hilado, cardar,
tender al aire o no  tejidos enredados. Losi materiales no
tejidos pueden comprender fibras naturales o hechas por el
hombre apropiadas, que contienen algodén o) rayédn,
polipropileno (PP), polietileno (PE), sulfona de poliéter
(PES) , tereftalato de polietileno (PET) , poliéster,
poliamidg, fibras de dos componentes (Bico) o fibras de
pulpa.

Las hojas individuales en 1la 1linea o lineas de
hojas de material cortadas de una trama continua se pueden
separar mediante un corte recto, transversal a dngulos rectos
con respecto al eje longitudinal de 1la 1linea de hojas
respectiva. De conformidad con un ejemplo alternativo, el
corte transversal puede tener la forma de una curva gue tiene
cuando menos un é&pice, en donde el &pice forma un borde
delantero o posterior de cada hoja de material en la linea.
El &pice de preferencia, pero no necesariamente, coincide con
una linea de dobleé y la curva de preferencia, pero no
necesariamente, puede ser simétrica alrededor de un eje que
coincide con la linea de doblez en el plano de la hoja de
material.

Por ejemplo, para una sola linea de hojas de
material colécada en una relacién traslapante constante o
variable el corte puede tener una forma sinusoidal
aproximada, con un solo 4pice coincidiendo con una linea de
doblez central. Alternativamente, si la trama ensamblada

tiene dos lineas de doblez, tal como un doblez en C o Z, el
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corte puede comprender una curva substancialmente sinusoidal
con un apice que coincide con cada linea de doblez. La forma

del corte y la ubicacidén de uno de cuando menos un Aapice

también se pueden aplicar a tramas ensambladas que comprenden

dos lineas de hojas de material. La forma de la curva no esta
limitada a curvas sinusoidales, sino que se pﬁede
proporcionar cualquiera configuracidén apropiada que tiene un
apice en el borde delantero de cada hoja de material.

Las ventajas del corte transversal son que hace a
la trama ensamblada mas facil de manejar durante la etapa de
produccidén y que proporciona una porciédn mejorada, facil de
sujefar con una hoja de material subsecuente se jala fuera y
se presenta-a un usuario.

Un despachador para uso con un apilamiento de
conformidad con la invencién se puede proporcionar con una
abertura surtidora a través de la cual se surten las hojas de
material. El despachador puede ser un despachador de tipo
montado en la pared con una abertura surtidora en cuando
menos una parte de una superficie inferior. Alternativamente,
el despachador puede comprender una caja, tal como una caja
de cartdédn o similar, con una abertura surtidor en cuando
menos una parte de una superficie superior. Sin embargo, el
apilamiento de conformidad con la invencidén no estd limitado
para uso en los tipos de despachadores anteriores.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS
En el siguiente texto, la invencidén se describiré

en detalle con referencia a los dibujos anexos. Estos dibujos
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esquematicos se usan para ilustracién solamente y de ninguna
manera limitan el alcance de la invencién. En los dibujos:

La_ Figura 1 muestra una vista en perspectiva
inferior de un despachador provisto con un apilamiento de
hojas de material discretas de'conformidad‘con la invencién;

La Figura 2 muestra una vista de planta de una
primera parte de un proceso para hacer un apilamiento de
hojas de material de conformidad con una modalidad preferida
de la invencidn;

La Figura 3A muestra una vista de planta de un
proceso de doblado que ocurre subsecuente al proceso de la
Figura 2;

La Figura 3B muestra una vista de -planta de un
proceso de doblado alternativo que ocurre subsecuente al
proceso de la Figdra 2;

La Figura 4 muestra un procedimiento de doblado
longitudinal alternativo que ocurre subsecuente al proceso de
la Figura 2, de conformidad con una modalidad preferida
adicional;

La Figura 5 muestra un apilamiento de hojas de
material dobladas de conformidad con un primer ejemplo de una
primera modalidad alternativa;

La Figura 6 muestra un apilamiento de hojas de
material dobladas de conformidad con una alternativa del
primer ejemplo;

La Figura 7 muestra un apilamiento de hojas de

material dobladas de conformidad con un segundo ejemplo; y
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La Figura 8 muestra un apilamiento de hojas de
material dobladas de conformidad con un tercer ejemplo.

Las Figuras 9A-B muestran una vista de una primera
parte dé un proceso para hacer un apilamiento de hojas de
material de coﬁformidad con el primer ejemplo de una segunda
modalidad preferidé de la invenciédn;

Las Figuras 10A-B muestran una vista de planta de
una primera parte de un proceso para hacer un apilamiento de
hojas de material de conformidad con un segundo ejemplo de
una segunda modalidad preferida de la invenciédn; y

Las Figuras 11A-B muestran una vista de planta de
una parté de un proceso para hacer un apilamiento de hojas de
material separadas por un corte transversal curvo.
MODALIDADES DE LA INVENCION

La Figura 1 muestra wuna vista en perspectiva
inferior de un despachador 11 provisto con un apilamiento 12
(indicado con lineas de guidén-puntos) de hojas de material
discretas. El apilamiento 12 comprende hojas de material
discretas ensambladas y dobladas hacia un apilamiento de
conformidad con la invencidén. Las hojas de material discretas
estan entrelazadas de tal manera gue, cuando una primera hoja
13 de material se extrae por un usuario, una parte
predeterminada de una hoja 14 de material subsecuente se jala
fuera del despachador 11 por la primera hoja 13 de material.
El despachador 1 se proporciona con una abertura 15 surtidora
a través de la cual se surten las hojas de material.

La Figura 2 muestra una vista de planta de una

Ld
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primera parte de un proceso para hacer un apilamiento de
hojas de material de conformidad con una modalidad preferida
de la invencién. Las hojas de material usadas en el proceéo
se han cortado previamente de una trama de material continua
(no mostrada) en un primer paso. Las hojas de material
resultantes tienen una direccién longitudinal y una direccién
tfansversal. El proceso involucra alimentar una trama
ensamblada de hojas 21 de material discreto, colocadas
extremo a extremo en su direccidén longitudinal, a través de

un aparato 22 dispuesto para desplazar 1las hojas 21 de

material discreto de manera que se cree un traslape 23 por

las hojas de material adyacentes en su direccidén
longitudinal. Esto se logra controlando la velocidad relativa
de un primero y un segundo transportador 24, 25. El1 aparato
22 para desplazar las hojas 21 de material discretas se
proporciona con un dispositivo (no mostrado) para controlar
la posicidén vertical del borde frontal de wuna hoja de
material con relacién al borde posterior de una hoja
precedente se proporciona en la ubicacidén en donde las hojas
de material se pasan del primero al segundo transportador. En
el ejemplo mostrado, la longitud X, del traslape 23 es 1/3 de
la longitud X; de una hoja 21 de material no doblada. E1
traslape 23 se puede aumentar frenando al segundo
transportador 25 a una velocidad predeterminada relativa al
primer transportador 24, y viceversa. Como se puede ver del
ejemplo en la Figura 2, la porcidén frontal de cada hoja de
material se coloca sobre una hoja precedente.

Subsecuentemente, la trama ensamblada de hojas 21 de material

Yo
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traslapantes se alimenta a través de un aparato 31 dispuesto
para doblar las hojas 21 a lo largo de una linea de doblez
que coincide con la 1linea C; central longitudinal de las
hojas 21 de material, como se muestra en la Figura 3A. De
conformidéd con el ejemplo mostrado en la Figura 3A, el lado
32 de mano izquierda de cada hoja de material se desplaza
hacia arriba y se dobla sobre el lado 33 de mano derecha de
la hoja 21 de-material, como se indica mediante la flecha B,
como se ve en la direccidén de alimentacidén, como se indica
por la flecha C, de la trama ensamblada de hojas 21 de
material. Las hojas 21 de material traslapadas y dobladas
luego se pueden alimentar como una trama 24 ensamblada
continua entre rodillos opuestos vy/o transportadores (no
mostrados) y se somete subsecuentemente a una operacién de
doblado.

De conformidad con una primera modalidad
alternativa, la porcién frontal de cada hoja de material se
coloca sobre una hoja precedente de la misma manera como se
describe en conexién con la Figura 2 antefior. E1l
procedimiento de doblado longitudinal subsecuente es similar
al procedimiento descrito en la Figura 3A anterior. Por 1lo
tanto, la_ trémal ensamblada de hojas 21 - de material
traslapadas se alimenta a través de un aparato 31 dispuesto
para doblar las hojas 21 a lo largo de una lineé de doblez
que coincide con la linea C; central longitudinal de las
hojas 21 de material. E1 lado 32 de mano izquierda de cada
hoja de material se desplza hacia abajo y se dobla debajo del

lado 33 de mano derecha de la hoja 21 de material, como se

)
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indica mediante la flecha B, como se ve en la direccidén de
alimentacidén, como se indica por la flecha C, de la trama
ensambléda de hojas 21 de material. Por lo tanto, 1la
diferencia entre los procesos de doblado en las Figuras 3A vy
3B respectivamente es la direccién de la flecha B. Las hojas
21 de material traslapadas y dobladas luego se puede
alimentar como una trama 34 ensamblada continua hacia una
operacién de doblado subsecuente.

La Figura 4 muestra un procedimiento de doblado
longitudinal altefnativo, de conformidad con una modalidad
preferida adicional, que ocurre del procedimiento descritos
en las Figuras 3A y 3B- De conformidad con este procedimiento
alternativo, las hojas de méterial se doblan dos veces en la
direccidén longitudinal de las hojas de méterial. La trama
ensamblada de hojas 21 de material traslapadas se alimenta a
través de un aparato 41 dispuesto para doblar las hojas 21 a
lo largo de una primera y una segunda linea F;, F; de doblez,

que estan paralelas a la linea Cg central longitudinal de 1las

~hojas 21 de material. En la Figura 4, el lado 42 de mano

izquierda de cada hoja de material se desplaza hacia arriba y
se dobla hacia adentro a lo largo de la primera linea F; de
doblez, como se indica por la flecha B., como se ve en la
direccidén de alimentacidn, como se indica mediante la flecha
C, de la trama ensamblada de hojas 21 de material. Al mismo
tiempo, el lado 43 de mano dereché de cada hoja de material

sé deéplaza hacia arriba y se dobla hacia adentro a lo largo
de la segunda linea F; de doblez, como se indica mediante la

flecha B,. De preferencia, la distancia X3 entre la primera y

LS
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segunda lineas F;, F, de doblez paralelas es cuando menos la
mitad de 1la longitud X; de una hoja de material en la
direccidén transversal de las hojas 21 de material, En el
ejemplo esquemdtico mostrado, las primera vy segunda lineas
Fi, F, de doblez estdn colocadas simétricamente en ambos lados
de la linea central con la distancia X3 siendo
aproximadamente 55% de la longitud X; de la hoja de material.
Las hojas 21 de material traslapadas y dobladas pueden luego
alimentarse como una trama 44 ensamblada continua hacia una
operacidén de doblado subsecuente. La operacidén de doblado se
descfibiré con mayor detalle abajo. Alternativamente, la
misma trama ensamblada como se muestra en la Figura 4 se
puede usar, en donde el doblado se 1lleva a cabo en la
direccién opuesta de las flechas B; y By, es decir, hacia
abajo y hacia adentro en la vista de planta mostrada.
| La primera y segunda lineas Fi, F, de doblez también
se pueden colocar asimétricamente con relacidén a la linea C
central longitudinal; Sin embargo, la distancia X3 entre las
primera y segqunda 1lineas F;, F; de doblez paralelas de
preferencia no debe exceder la mitad de la longitud X, de.una
hoja. Este tipo de disposicién de doblado en ocasiones se
refiere como un doblez en C vy de preferencia, pero no
necesariamente, se realiza cuando las hojas de material se
colocan en una relacidn de traslape.v
De conformidad con una primera modalidad
alternativa de la invencién, el grado dé traslape entre las
hojas de material adyacentes que forman un apilamiento puede

ser constante.
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La Figura 5 muestra un apilamiento 51 de hojas de

material de conformidad con un primer ejemplo de la primera

.modalidad alternativa. En este ejemplo el grado de traslape

es 25% de la longitud de una hoja de material no doblada en
su direccidén longitudinal. Una trama ensamblada se dobla en
direcciones alternas, de modo qué la trama ensamblada asume
una forma de zigzag permitiéndolo formar un apilamiento 51.
En el apilamiento 51 doblado, cada segunda hoja 52 de
material tiene una linea 53 de doblez transversal que divide
la hoja 52 de material a la mitad. El proceso de dobladc se
inicia colocando un borde transversal frontal de una hoja de
material adyacente y paralelec a un lado externo del
apilamiento resultante, o, alternativamente, colocando el
borde frontal a la mitad entre vy paralélo a dos lados
externos opuestos del apilamiento resultante. La anchura del
apilamiento resultante es substancialmente igual a la mitad
de 1la 1longitud de una 'hoja de material en su direccién
longitudinal.

La Figura 6 muestra una forma alternativa de doblar
una trama ensamblada con un traslape de 25% hacia un
apilamiento 61, de conformidad con el primer ejemplo. La
trama ensamblada se dobla en direcciones alternas de manera
de cada cuarta hoja 62 de material se extienda a través del
apilamiento en su longitud completa. El proceso de doblado se
inicia colocando un borde transversal frontal de una hoja de
material adyacente y paralelo a un lado externo del
apilamiento resultante, o, alternativamente, colocando el

borde frontal a %, *» o % de la distancia entre y paralelo a

6T



10

15

20

25

25

dos lados externos opuestos del apilamiento resultante. En
este caso, la anchura del apilamiento resultante es
substancialmente igual a la longitud de una hoja de material
en su direccidén longitudinal.

La Figura 7 muestra un épilamiento 71 de hojas de
material de conformidad con un segundo ejemplo, el grado de
traslape es 1/3 de la longitud de una hoja de material no
doblada en su direccidén longitudinal. La trama ensamblada se
dobla en direcciones alternas de modo que cada hoja 72 de
material se extiende a través del apilamiento a lo largo de
una tercera parte de su longitud completa. El1 proceso de
doblado se inicia colocando un borde transversal frontal de
una hoja.de material adyacente y paralelo a un lado externo
del apilamiento resultante, o, alternativamente, colocando el
borde frontal a la mitad entre y paralelo a dos lados
externos opuestos del apilamiento resultante. La anchura del
apilamiento resultante es substancialmente igual a una
tercera parte de la longitud de una hoja de material en su
direccidén longitudinal.

La Figura 8 muestra un apilamiento 81 de hojas de
material de conformidad con un tercer ejemplo, el grado de
traslape es 50% de 1la longifud de una hoja de material no
doblada en su direccién longitudinal. La trama ensamblada de
preferencia, pero no necesériamente, se dobla en direcciones
alternas de modo que cada hoja 82 de material se extiende a
través del apilamiento a lo largo de la mitad de su longitud
completa. El proceso de doblado se inicia colocando un borde

transversal frontal de una hoja de material adyacente vy

(s
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paralelo a un lado externo del apilamiento resultante. La
anchura del apilamiento resultante es substancialmente igual
a la mitad de la longitud de una hoja de material en su
direccidén longitudinal.

De conformidad  con una segunda modalidad
alternativa de la invencién, el grado de traslape entre hojas
de material adyacentes que forman un apilamiento puede ser
variable. El traslape se puede seleccionar en la escala de
25-50% de la longitud de una hoja de material no dobladé en
su direccidén longitudinal, dependiendo de las propiedades de
las hojas de material. Después de que las hojas de méterial
se han colocado en una relacién de traslape formando una
trama ensamblada, como se describe arriba, el proceso de
doblado se lleva a cabo a fin de formar la trama ensamblada
en un apilamiento. Esto se logra doblando la trama ensamblada
a lo largo de lineas de doblez transversales en ubicaciones
predeterminadas. Cuando el traslape es variable, las
ubicaciones de las lineas de doblez transversal se
seleccionan para lograr una anchura de apilamiento
predeterminada. A fin de colocar dicho apilamiento en un
despachador, ese extremo del apilamiento que tiene el
traslape mayor se coloca lejos de la abertura surtidora.

El doblado fransversal arriba mencionado se realiza
antes del paso de doblado longitudinal. El1 paso de déblado
longitudinal involucra doblar las hojas a lo largo de una
lineé de doblez que coincide con la linea central
longitudinal de las hojas de material, como se describe con

relacidén a las Figuras 3A y 3B anteriores.
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La Eigura 9A muestra una vista de planta de una
primera parte de un proceso para hacer una pila o apilamiento
de hojas de material de conformidad con un primer ejemplo de
una segunda modalidad preferida de la invencidén. El1 proceso
involucrav alimentar dos liﬁeas de hojas de material
individuales en paralelo, en la direccidén de las flechas A; y

Ay, y colocando una sobre la otra. Esto se logra cortando

tramas continuas de material (no mostradas) en una primera

linea L; de hojas 91 y luego colocando una segunda linea I, de
hojas 91 éortadas sobre la primera linea de hojas. En este
ejemplo, las hojas 91, 92 de las lineas IL;, L, primera vy
segunda respectivas tienen la misma longitud X; y estén
dispuestas extremo a extremo, con las hojas 92 de material de
la segunda linea L; de hojas indizada para formar un traslape
93 entre las hojas subsecuentes (Figura 9B). El traslape 93
tiene una longitud X; correspondiente al 50% de la longitud X3
de una hoja de material. Cada hoja alterna de trama
traslapada se coloca con su porcidén posterior transversal
dispuesta sobre una porcién frontal transversal de una hoja
subsecuente, y con su porcidén frontal transversal sobre la
pbrcién posterior transversal de una hoja precedente a través
de la trama.

Como se puede ver en la Figura 9B, las primera vy
segunda lineas L, L, de hojas 91, 92, se han colocado. una
sobre la otra con sus bordes laterales respectivos
coincidiendo en un plano vertical, es decir, con un traslape
Y de 100%. La segunda parte del proceso involuéra alimentar

las lineas 1;, L» de hojas 91, 92 de material traslapadas en
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la direccidén de 1la flecha A3 a través de un aparato 94 vy
doblarla en la mitad en la direccién de la flecha B a lo
largo de una 1linea C; de doblez central hacia una trama
ensamblada. La trama ensamblada luego se puede doblar hacia
un apilamiento de la misma manera que la pila descrita enla
Figura 8 anterior.

Alternativamente, dos lineas de hojas individuales

dispuestas traslapidndose parcialmente en la direccidn

longitudinal como se muestra en la figura 2 se pueden usar.
El doblado se puede llévar a cabo entonces en la direccién de
la flecha B como se muestra en la Figura 9B o en la direccién
opuesta a la flecha.

La Figura 10A muestra una vista de planta de una
primera parte de un proceso para hacer un apilamiento o pila
de hojas de material de conformidad con un segundo ejemplo de
la segunda modalidad preferida de 1la invencidén. Como en el
primer ejemplo, las hojas 101, 102 individuales de wuna
primera y segunda linea L;, L, respectiva se alimentan en la
direccidén de la flecha A y se disponen extremo a extremo, con
las hojas 102 de material de la segunda linea L de hbjas
indizadas para formar un traslape de 50% entre las hojas
subsecuentes en la direccién longitudinal. E1 traslape X,
longitudinal en este ejemplo es 50% de la longitud X
longitudinal de 1las hojas de material. E1 traslape‘ Yo
transversal en este ejemplo es 50% de la anchura Y,
transversal de las hojas de material. El proceso involucra
alimentar las lineas Li;, L, de hojas 101, 102 de material

traslapadas en la direccién de la flecha A a través de un
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primer aparato 104 y doblarlas en la direccién de la flecha B
a lo largo de una primera linea F; de doblez. La primera
linea F; de doblez <coincide con el borde 105 lateral
traslapante de la segunda linea L2. Durante el doblado un
primer borde 106 no traslapante, externo de la primera linea
L; inferior de hojas de material, cuyo borde 106 estd doblado
hacia adentro sobre Yy dque cubre completamente el traslape Y
transversal.

Como se muestra en la Figura 10B, la trama que
comprende . las hojas 101, 102 de material parcialmente
traslapadas vy débladas mostradas en la Figura 10A se
alimentan en la direccidén de la flecha A a través de un
segundo aparato 107 y doblando la trama en la direccidén de la
flecha C a 1lo largo de una segunda linea F, de doblez.
Durante el doblado, un borde segundo 108 no traslapante,
externo de la segunda linea L, superior de hojas de material
se dobla hacia adentro sobre y cubriendo completamente el
traslape Y,. La trama ensamblada luego se puede doblar hacia
un apilamiento de la misma manera que el apilamiento descrito
en la Figura 8 anterior.

Alternativamente, la trama ensamblada sev crea
doblando simulté&neamente el borde externo de la 1linea
inferior de hojas de material hacia arriba y hacia adentro, y
el borde externo de la linea superior de hojas de material
hacia abajo y hacia adentro. Ambas disposiciones de doblado
crean una trama ensamblada que comprende pares consecutivos
parcialmente traslapantes de hojas de material opuestas' e

intercaladas, substancialmente en forma de V.
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El mismo efecto, usando traslape parcial en la .

direécién transversal, se puede lograr a otros grados de
traslape. Por ejemplo, con un traslape transversal de 1/3 de
la anchura transversal, las hojas en cualquier 1lado del
traslape se pueden doblar a la mitad hacia crear una trama
ensamblada. Alternativamente, con un traslape transversal de
2/3 de la anchura transversal, las hojas en cualquier lado
del traslape se pueden. doblar a lo largo de una 1linea de
doblez longitudinal ubicada en aproximadamente 1/3 de 1la
anchura desde 1los bordes.externos de la respectiva de las
primera y segunda lineas de hojas para cubrir una parte del
traslape y crear una trama ensamblada. Los ejemplos arriba
descritos para la segunda modalidad éreferida también se
puede aplicar?a ejemplos usando un traslape variable en la
direccidén longitudinal.

En las modalidades anteriores, las hojas
individuales en la 1linea ‘o lineas de hojas de material
cortadas de una trama continua se separan mediante un corte
recto, transversal a angulos recth al eje longitudinal de la
linea respectiva de hojas de material. La Figura 11A muesttra

un ejemplo alternativo, en donde un corte 110 transversal

tiene la forma de una curva sinusoidal con un &pice 111. E1

dpice 111 forma un borde delantero de cada hoja 112 de
material en una linea L de hojas. El proceso involucra
alimentar una trama de hojas 112 de material discretas,
colocadas extremo a extremo en su direccidédn longitudinal, a
través de un aparato 113 dispuesto para surtir las hojas 112

de material discretas de manera que se cree un traslape 114

5
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por hojas de material adyacentes en su direccién
longitudinal. La direccidén de alimentacidédn se indica mediante
la flegha A. Esto se lOgra controlando la velocidad relativa
de un primero y un segundo transportador 115, 116. El aparato
113 para desplazar las hojas 112 de n@tefial discretas se
proporciona con un dispositivo (no mostrado) para controlar
la posicidn vertical del borde delantero de una hoja de
material con relacidén al Dborde posterior de una hoja
precedente se proporciona en la ubicacién en donde las hojas
de material se pasan del primero al segundo transportador. En
el ejemplo mostrado, la longitud X, del traslape 114
longitudinal es 1/3 de 1la longitud X. de una hoja 112 de
material.
Como se muestra en la Figura 11B, el &pice 111 de

la curva sinusoidal en la Figura 11A coincide con una linea F
de doblez y la curva sinusoidal es simétrica alrededor de un
eje central qﬁe coincide con la linea F de doblez en el plano
de las hojas de material. La trama de hojas 112 de material
traslapadas se alimenta a través de un segundo aparato 117

dispuesto para doblar las hojas 112 a lo largo de una linea F

de doblez que coincide con la linea C; central longitudinal

de la hojas 112 de n@terial, como se muestra en la Figura
11A. De conformidad con el ejemplo mostrado en la Figura 11B,
el lado 118 de mano izquierda de cada hoja de material se
desplaza hacia arriba y se dobla sobre el lado 119 de mano
derecha de la hoja 112 de material, como se indica mediante
la flecha B, como se ve en la direccién de alimentacién, como

se indica por la flecha A, de la trama ensamblada de hojas
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112 de material. Las hojas 112 de material traslapadas vy
dobladas 1luego se pueden alimentar como una trama 120
ensamblada continua entre rodillos opuestos y/o
transportadores (no mostrados) y se somete subsecuentemente a
una operacién de doblado.

En la modalidad anterior, el Apice se describe como
formando un borde delantero. Sin embargo, el é&pice también
puede formar un borde posterior en el extremo mas posterior
de cada hoja de material en una linea de hojas.

Adem&s del traslape y doblado arriba descritos, las

hojas de material adyacentes se pueden entrelazar por una o

mas disposiciones alternativas a fin de lograr una friccién
deseada entre las superficies de contacto de las hojas de
material.

Una forma alternativa de modificar 1la friccidn
entre secciones traslapadas de hoja de material es el uso de
un paso de realzado realizado en cuandoc menos una porcién del
traslape. De conformidad con un ejemplo, el realzado se lleva

a cabo pasando la trama ensamblada de hojas de material

previamente cortadas vy parcialmenté traslapadas a través de

un agarre entre un par de rodillos cilindricos. Los rodillos

pueden estar dispuestos para aplicar una cantidad deseada de

presidén hacia cuando menos una porcién de las secciones de

traslape y/o para aplicar presidén sobre un area superficial
predeterminada de cada seccidén de traslape. Alternativamente,

un par de rodillos puede aplicar presién continua a lo largo

de los bordes de la trama ensamblada de hojas, permitiendo’

que los bordes se proporcionen con un patrén decorativo que

AN
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proporciona friccidén mejorada en la regidén de cada traslape.
En los ejemplos anteriores, uno o ambos rodillos puede tener
disefio a fin de realzar las porciones comprimidas hasta un
grado predeterminado.

El realzado o compresidén de porciones seleccionadas

‘de hojas de material adyacentes se puede llevar a cabo

después del procedimiento de traslape mostrado en la Figura
2, o después de los procedimientos de doblado mostrados en
las Figuras 3A, 3B o 4, antes de la operacién de doblado
transversal.

De conformidad con una forma alternativa adicional
de modificar la friccidén, las hojas de material se pueden
entrelazar mediante un revestimiento que mejora la fricciédn
aplicado hacia cuando menos una porcidén de las secciones de
traslape entre. hojas adyacentes. Un revestimiento de este
tipo se aplica a cuando menos una porcién de uno o ambos
extremos de cada hoja en una trama ensamblada de hojas de
material, antes de que las hojas sean desplazadas hacia sus
posiciones de traslape. El revestimiento se aplica por un
solo rodillo 0o un par de rodillos, o mediante aspersién. Los
revestimientos de este tipo modificardn la friccidén
superficial de cuando menos una de las superficies en una
seccidén de traslape. El revestimiento de preferencia crea un
enlace fragil o cristalino entre las superficies de contacto,
cuyo enlace se rompera a medida que una hoja de material
precedente se retira del despachador.

De conformidad con una forma alternativa similar de
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modificér la friccidén, las hojas de material se puede
entrelazar mediante un adhesivo en cuando menos una porcién
del traslape entre hojas adyacentes. Los adhesivos apropiados
incluyen adhesivos curables, liquidos o adhesivos de fusién
caliente. Estos adhesivos se aplican de la misma manera que
los revestimientos arriba descritos. Como se manifiesta
arriba, el adhesivo se aplica antes de que las hojas sean
desplazadas hacia sus posiciones de traslape.

La invencidén no estd limitada a las modalidades
anteriores, sino que se puede variar libremente dentro del

alcance de las reivindicaciones anexas.
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REIVINDICACIONES

1.- Un apilamiento de hojas de material, cuyas
hojas de material tienen una direccidén longitudinal y una
direccidén transversal, caracterizado en que el apilamiento
comprende hojas de material discretas y que las hojas de
material que forman el apilamiento estdn colocadas con sus
porciones de extremo transversal traslapadndose parcialmente;
qu7e las hojas de material parcialmente traslapadas se doblan
cuando menos una vez a lo largo de una linea de doblez en la
direccidén longitudinal para formar una trama ensamblada, cuya

direccidén corresponde a la direccidén de surtido del

apilamiento; que la trama ensamblada se dobla a lo largo de

lineas de doblez en la direccidédn transversal para formar el
apilamientb o pila de hojas de material; y que las hojas de
material estando entrelazadas de tal manera que, cuando una
primera hoja de material se extrae, una parte predeterminada
de una hoja de material subsecuente es alimentada fuera.

2.- Un apilamiento de conformidad «con 1la
reivindicacién 1, caracterizado en que las hojas de material
se entrelazan mediante un traslape de cuando menos 25% de la
longitud de una hoja de material no doblada en su direccién
longitudinal.

3.- Un apilamiento de conformidad con 1la
reivindicacién 2, caracterizado en que las hojas de material
estan entrelazadas por un traslape de hasta 50% de la
longitud de una hoja de material no doblada eﬂ la direccidn

longitudinal.
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4.- Un apilamiento de conformidad con 1la
reivindicacién 1,vcaracterizado en que las hojas de material
estdn entrelazadas por un realce en cuando menos una porcidn
del traslape.

5.- Un apilamiento de <conformidad con 1la
reivindicacién 1, caracterizado en que las hojas de material
estan entrelazadas mediante un revestimiento que mejora la
friccién en cuando menos una porcién del traslape entre las
hojas adyacentes.

6.- Un apilamiento de conformidad «con 1la
reivindicacién 1, caracterizado en que las hojas de material
estéan entrelazadas mediante un adhesivo en cuando menos una
porcién del traslape entre las hojas adyacentes.

7.- Un apilamiento de conformidad con 1la
reivindicacién 1, caracterizado en que el grado de traslape
varia desde la parte superior al fondo del apilamiento.

8.- Un apilamiento de . conformidad «con la
reivindicacién 7, caracterizado en que las hojas de material
se extraen desde el fondo del apilamiento, en donde el
traslape disminuye desde el fondo a la parte superior del
apilamiento.

9.- Un apilamiento de conformidad con 1la
reivindicacién 7, caracterizado en que las hojas de material
se extraen desde la parte superior del apilamiento, en donde
el traslape aumenta desde la parte superior al fondo del
apilamiento.

10.- Un apilamiento de conformidad con la

reivindicacién 7, caracterizado en que el grado de traslape
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es cuando menos 25% de la longitud de una hoja de material no
doblada en su direccidn longitudinal.

11.- Un apilamiento de conformidad con 1la
reivindicacidén 10, caracterizado en.que el grado de traslape
es hasta 50% de la longitud de wuna hoja de material no
doblada en su direccién longitudinal.

12.- Un apilamiento de conformidad con la
reivindicacidén 1, caracterizado en que el grado de traslape
es constante.

13.- Uﬁ apilamiento de conformidad con la
reivindicacién 12, caracterizado en .que el grado de traslape

es 25% de la longitud de una hoja de material no doblada en

- su direccidn longitudinal.

14.- Un apilamiento de conformidad con la
reivindicacién 13, caracterizado en que la trama ensamblada
se dobla en direcciones alternas de modo que cada segunda
hoja de materiél tenga una linea de doblez transversal que
divide la hoja de material en la mitad.

15.- Un apilamiento .de conformidad con 1la
reivindicacién 13, caracterizado en que la trama ensamblada
se dobla en direcciones alternas de modo que cada cuarta hoja
de material se extienda a través del apilamiento en su
longitud completa.

l16.- Un apilamiento de conformidad «con la
reivindicacién 12, caracterizado en que el grado de traslape
es 33% de la longitud de una hoja de material no doblada en

su direccidén longitudinal.
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17.- Un apilamiento de conformidad con la

38

reivindicacién 16, caracterizado en que la trama ensamblada
se dobla en direcciones alternas de modo que cada hoja de
material se extienda a través del apilamiento a lo largo de
una tercera parte de su longitud completa.

18.- Un apilamiento de conformidad con 1la
reivindicacidén 12, caracterizado en que el grado de traslape

es 50% de la longitud de una hoja de material no doblada en

su direccidn longitudinal.

19.- Un apilamiento de conformidad con la
reivindicacién 13, caracterizado en que la trama ensamblada
se dobla en direcciones alternas de modo que cada hoja de
material se extienda a través del apilamiento a lo largo dé
la mitad de su longitud cdmpleta.

20.~- Un apilamiento de conformidad «con 1la
reivindicacién 1, caracterizado en que las hojas de material
se doblan dos veces en la direccidén longitudinal, en donde la
distancia entre los dobleces es cuando menos la mitad de la
anchura de una hoja en la direccidn transversal.

21.- Un apilamiento de conformidad con la
reivindicacién 1, caracterizado en que las hojas de material
parcialmente traslapadas comprenden dos lineas paralelas de
hojas de material individuales colocadas una sobre la otra.

22.- Un apilamiento de conformidad con 1la-
reivindicacién 21, caracterizado en que cada hoja alterna de
hojas de material traslapadas se <coloca con su porcién
posterior transversal dispuesta sobre una porcién frontal

transversal de una hoja subsecuente.



10

15

20

25

. QL

23.- Un apilamiento de conformidad con la
reivindicacidén 22, caracterizado en que las hojas de material
estdn entrelazadas mediante un traslape longitudinal fijo o
variable de cuando menos 25% y hasta 50% de la longitud de
una hoja de material no doblada en su direccidén longitudinal.

24 .- Un apilamiento de conformidad «con la
reivindicacidén 23, caracterizado en que las hojaside material
estan entrelazadas mediante un traslape transversal
seleccionado entre 30% y 100% de la anchura transversal de
las hojas de material.

25.- Un apilamiento de conformidad con cualquiera
de las reivindicaciones anteriores, caracterizado en que las
hojas de material estadn separadas por un corte transversal
que tiene la forma de una curva que tiene cuando menos un
apice, en donde el apice forma el borde delantero o posterior
de caja hoja de material en la linea.

26.- Un apilamiento de conformidad «con la
reivindicacién 25, caracterizado en que el &apice coincide con
una linea de doblez.

27.- Un apilamiento de conformidad «con la
reivindicacién 25 o 26, Vcaracterizado en gue la curva es
simétrica alrededor de un eje que coincide con la linea de
doblez en el plano de la hoja de material.

28.- Un apilamiento de conformidad con cualquiera
de las reivindicaciones anteriores 1-24, caracterizado en que
la hoja de material es una hoja de papel delgado, o ﬁna hoja
de material que comprende un material de limpieza no tejido o

equivalente.
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RESUMEN DE LA INVENCION

La invencién se relaciona con un apilamiento de
hojas de material discretas, cuyas hojas de material tienen
una direccidén longitudinal y una direccién transversal. Las

hojas de material que forman el apilamiento se colocan con

'sus porciones de extremo transversal de hojas de material

parcialmente traslapadas se doblan cuando menos una vez a 1o
largo de una linea de doblez en la direccién longitudinal
para formar una trama ensamblada, cuya direccidédn corresponde
a la direccidén de surtido del apilamiento. La trama
ensamblada se dobla a lo largo de lineas de doblez en 1la
direccidén transversal para formar el apilamiento de hojas de

material. Las hojas de material estdn entrelazadas de tal

manera due, cuando una primera hoja de material se extrae,

una parte predeterminada de una hoja de material subsecuente

se alimenta hacia fuera.

WPC11256/ID.151045
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INTERNATIONAL PRELIMINARY REPORT . . international application No.
ON PATENTABILITY _ : PCT/SE2006/001399

Box No. V Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial
applicability; citations and explanations supporting such statement

. 1. Statement

Novelty (N) Yes: Claims 1-28
‘  Nox Claims
Inventive step (IS) Yes: Claims 21.-24, 26, 27

No: Claims 1-20, 25; 28
Industrial applicability (1A) Yes: Claims 1-28

No: Claims

2. Citations and explanations (Rule 70.7):

see separate sheet

Box No. VIl Certain defects in the international application

The following defects in the form or contents of the international application have been noted:

see separate sheet

Box No. VI Certain observations on the international application

" The following observations on the clarity of the clalms description, and drawmgs or on the questlon whether the
claims are fully supported by the description, are made:

see separate sheet
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INTERNATIONAL PRELIMINARY : International application No.
REPORT ON PATENTABILITY ' - ‘
(SEPARATE SHEET) ' ' : PCT/SE2006/001399
Re ltem V

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

1. The following documents are referred to in the search report: |

D1 US-A-5332118 .
D2 US-A-5609269
D3 US-B2-7 097 896
D4 US-A-2 125618

2, The present applicétion does not meet the requiremenfs of Article 33(3) PCT,
because the subject-matter of claims 1 to 20, 25 and 28 does not involve an inventive
step in respect of prior art as defined in the Regulations (Rule_64 PCT).

2.1 Document D1, which appears to represent the most relevant state of the art,
- discloses (cf. figures 6 and 7): '
- .a)- a stack of material sheets 10,
b)- which matenal 10 sheets have a longitudinal direction and a transverse dlrectlon
c)- the stack comprising discrete material sheets 10 and
d)- the material sheets forming the stack being placed with their transverse end
portions partially overlapping 80 (see figure 6); ' . :
e)- the partially overlapping material sheets being folded along fold lines in the
transverse direction to form said stack of material sheets; and
- f)- the material sheets bei'ng interlinked in such a way that, when a first material sheet
is extracted, a predetermined part of a subsequent material sheet is fed out (see
column 8, lines 10-14). '

Therefore document D1 discloses a stack of material sheets from which the subject-
matter of claim 1 differs in that:

g)- the partially overlapping material sheets are folded at least once along a fold line
in the longitudinal direction to form an assembled web, which direction corresponds
to the dispensing direction of the stack. '

Form PCT/Separate Sheet/409 (Sheet 1) (EPO-April 2005)



Dot

INTERNATIONAL PRELIMINARY : , International application No.
. REPORT ON PATENTABILITY '
(SEPARATE SHEET) : PCT/SE2006/001399

The subject-matter of claim 1 is thus novel (Article 33(2) PCT).

2.2 The problemto be solved by the present invention'may be regarded as to increase
~ the frictional engagement between successive sheets in order to-improve‘ the one-at-
a-time material sheet dispensing. '

2.3 The solution proposed in claim 1 of the present application cannot be considered as
Jinvolving an inventive step (Article 33(3) PCT). - : :

- When concerning the problem of increasing frictional engagement between '
successive tissue sheets in order to improve the dispensing, the skilled person would
take a look in the field of “interleaving tissue sheets".

Feature (g) is described in document D2 as providing the same advantages as in the
present application (see e.g. column 2, lines 13 to 16). The skilled person would
therefore regard it as a normal option to include this feature in the stack of material
sheets described in document D1 in order to solve the problem posed, particularly

~ because the feature (g) is merely one of several straightforward possibilities from
which the skilled person would select, in accordance WIth circumstances, without the
exercise of inventive sknll

Moreover, as stated in the c_lescription on page 3, lines 1-3, this longitudinal fold line
is preferably. but not necessarily arranged so that the material sheets are folded in
half. However, if this longitudinal fold is not present in the claimed stack, the subject-
matter of claim 1 would be not novel.

2.4 The additional features of dependent claims 2 to 4, 7 to 13, 20 and 28 seem to be
aiready disclosed or obvious from documents D1 or D2:
h)- claims 2 and 3: see document D2, figure 7 and 8,
i)- claim 4: see document D2, column 2, line 35,
- j)- claims 7 to 11: see document D2, column 2, lines 36 to 45
k)- claim 12: see document D1, figures 7 and 8 and document D2, figure 7,
)- claim 13: see document D2, figure 7, '
m)- claim 20: see document D2, column 2, line 12,

" Form PCT/Separate Sheet/409 (Sheet 2) (EPO-April 2005)
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INTERNATIONAL PRELIMINARY ” International application No.

REPORT ON PATENTABILITY '
(SEPARATE SHEET) .. PCT/SE2006/001399

n)- claim 28: see document D1, abstract and document D2, abstract.

Hence, the subject-matter of claims 2 to 4 7 to 13,20 and 28 also appears to lack
an inventive step.

2.5 Inclaims 5, 6, 14 to 19 and 25 slight constructional changes in the stack of claim 1 or
12 are suggested which come within the scope of the customary practice followed by
persons skilled in the art, especially as the advantages thus achieved can be readily
contemplated in advance. ' :
Consequently, the subject-matter of clalms 5, 6, 141019 and 25 also appears to lack
an inventive step.

3. The combination of the features of dependent claim 21 is neither known from, nor
rendered obvious by, the documents cited in the search report.

4. The subject-matter according to claims 1 to 28 is industrially apphcable (Article 33(4)
- PCT).

Re Item Vil ‘
Certain defects in the international application

5 . The features of the claims are not provided with reference signs placed in
parentheses (Rule 6.2(b) PCT).

6. Contrary to the requirements of Rule 5.1(a)(ii) PCT, the relevant background art
- disclosed in the documents D1 and D2 is not mentioned in the description, nor are
these documents identified therein.

7. Although claim 1 is draftéd in the two-part form the features (c), (d), (e) and (f) are

incorrectly placed in the characterising portion, as they are disclosed in document D1
in combination with the features placed in the preamble (Rule 6.3(b) PCT).

Form PCT/Separate Sheet/409 (Sheet 3) (EPO-April 2005)
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INTERNATIONAL PRELIMINARY ' International application No.
- REPORT ON PATENTABILITY ‘ _ '
(SEPARATE SHEET) ' . _ PCT/S E2006/001 399

8. There seems to be something missing or redundant in the following sentences of the
description: page 14, Iines 1-6, page 19, lines 18-20 and page 20, lines 27-30.

9. ltis not clear why, as stated in the description, page 16, lines 1-2, the distance X, -
~ between the parallel first and second fold lines F,, F, should preferable not exceed
half the length X, of a sheet (see page 15, lines 17 to 20, where the opposite is
stated). ' ‘

Re item VIII
Certain observations on the international application

-10. Claim 1 is not supported by the description as required by Article 6 PCT, as
according to the description on page 3, lines 1-3, this longitudinal fold line.is
preferably, but not necessarily arranged so that the material sheets are folded in half.
Furthermore, according to the description, page 3, lines 3-7, the assembled web may
be folded and the material sheets are preferably (but not necessarily) interlinked.

~ Form PCT/Separate Sheet/409 (Sheet 4) (EPO-April 2005)
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(21) N° de solicitud: (51} Int Cl: A4TK 010/042
22) Fecha de solicitud: (71)Solicitante(s) ~ SCA HYGIENE PRODUCTS AB
(30) Prioridad ~ (31)  Prioridad  (32)  Fecha  (33) Pais
{(72) Inventor(es) URBAN WIDLUND
(74) Apoderado:  EMILIO FERRERO
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No. de solicitud PCT/SE2006/001399
(54) Titulo:  APILAMIENTO

Reivindicacion(es):

t.- Un apilamiento de hojas de material, cuyas hojas de
material tienen una direccion longitudinal y una direccién
transversal, caracterizado en que el apilamiento comprende
hojas de material discretas y que las hojas de material que
forman el apilamiento estan colocadas con sus porciones de
extremo fransversal ftraslapandose parcialmente; qu7e las
hojas de material parcialmente traslapadas se doblan cuando
menos una vez a lo largo de una linea de doblez en Ila
direccion longitudinal para formar una trama ensamblada,
cuya direccidon corresponde a la direccion de surtido del
apilamiento; que la trama ensamblada se dobla a lo largo de
lineas de doblez en la direccion transversal para formar el
apilamiento o pila de hojas de material; y que las hojas de
material estando entrelazadas de tal manera que, cuando una
primera hoja de material se extrae, una parte predeterminada
de una hoja de material subsecuente es alimentada fuera.

2.- Un apilamiento de conformidad con la reivindicacion 1,
caracterizado en que las hojas de material se entrelazan
mediante un traslape de cuando menos 25% de Ia longitud de
una hoja de material no doblada en su direccién longitudinal.

3.- Un ‘apilamiento de conformidad con la

reivindicacion 2, caracterizado en que las hojas de material
estan entrelazadas por un traslape de hasta 50% de la
longitud de una hoja de material no doblada en la direccion
longitudinal.

4.- Un apilamiento de conformidad con la reivindicacion 1,
caracterizado en que las hojas de material estan entrelazadas
por un realce en cuando menos una porcion del traslape.

5.- Un apilamiento de conformidad con la reivindicacion 1,
caracterizado en que las hojas de material estan entrelazadas
mediante un revestimiento que mejora la friccion en cuando
menos una porcidn del traslape entre las hojas adyacentes.

6.- Un apilamiento de conformidad con la reivindicacion 1,
caracterizado en que las hojas de material estan entrelazadas
mediante un adhesivo en cuando menos una porcion del
traslape entre las hojas adyacentes.

7.- Un apilamiento de conformidad con la reivindicacion 1,
caracterizado en que el grado de traslape varia desde la parte
superior al fondo del apilamiento.

8.- Un apilamiento de conformidad con la reivindicacion 7,
caracterizado en que las hojas de material se extraen desde el
fondo del apilamiento, en donde el traslape disminuye desde
el fondo a la parte superior del apilamiento.

9.- Un apilamiento de conformidad con la reivindicacién 7,
caracterizado en que las hojas de material se extraen.desde la
parte superior del apitamiento, en donde el traslape aumenta
desde la parte superior al fondo del apilamiento.

10.- Un apilamiento de conformidad con la reivindicacion 7,
caracterizado en que el grado de traslape es cuando menos
25% de la longitud de una hoja de material no doblada en s
direccion longitudinal. . :

11.- Un apilamiento de conformidad con la reivindicacién 10,
caracterizado en que el grado de traslape es hasta 50% de la
longitud de una hoja de material no doblada en su direccion
longitudinal.

12.- Un apilamiento de conformidad con la reivindicacion 1,
caracterizado en que el grado de traslape es constante,

13.- Un apilamiento de conformidad con la reivindicacion 12,
caracterizado en que el grado de traslape es 25% de la
longitud de una hoja de material no doblada en su direccién
longitudinal.
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REPUBLICA DE COLOMBIA
SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

Bogota,
2020

Doctor (a)

FERRERO EMILIO

Apoderado(a) y/o Representante de
SCA HYGIENE PRODUCTS AB

REFERENCIA Radicacidén No. 9 58649
Solicitud internaciocnal PCT/SE2006
Fecha inicio fase nacional 08/07/2009
Tramite 11
Evento 379
Actuacidn 430

Oficio No. Ng 0 7 6 O 9

Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de
la Decisidén 486 de la Comisidn de la Comunidad Andina, articulo 27 del Tratado de
Cooperacidén en Materia de Patentes (PCT), regla 51 bis del Reglamento y Circular
Unica de la Superintendencia de Industria y Comercio, se le comunica que:

1. El solicitante debe presentar un nuevo titulo que permita identificar la materia
de la cual trata la solicitud, ya gue el titulo relacionado no se encuentra con la
precisién necesaria para identificar c¢laramente el objeto de la solicitud de
patente. (Regla 4.3 PCT, Art 26-27 D-486, Circular Gnica 5.2.9)

2. La solicitud no contiene 1la copia del documento en gue consta la cegidn del
derecho a 1la patente del inventor al solicitante o a su causante, conforme a lo
establecido por el articulo 26 literal k) de la Decisidn 486 de la Comisidén de 1la
Comunidad Andina. Cuando se trate de documentos otorgados en el extranjero, estos
deberdn legalizarse de conformidad con lo dispuesto por los articulos 259 y 260 del
Cédigo de Procedimiento Civil. Cuando se trate de las declaraciones a que hace
referencia la Regla 4.17 ii) del Tratado de Cooperacidn en Materia de Patentes
PCT., el alcance de 1las tales declaraciones se determinard segin indigquen
claramente una cesidén de derechos del inventor al solicitante o su causante, de
conformidad con lo dispuesto en el numeral 5.2.15 del Capitulo Quinto, Titulo X de
la Circular Unica de Superintendencia de Industria y Comercio.

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

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

Ceontinua en la pagina siguiente...
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