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(T PETITORIO
]ndustria y ComerCiO i SUPERINI'EN\DENCIA DEINDUSTRIA Y COMERCIO

ST g

Fetha: 2009-06-08 15:34:40 Dep. 2020 NUECREACIONI

Tra. 11 PATENTEIY)) Eve: 379 FASE
E 1379 FASE
Act. 411 PRESENTACION Folios: 1128LNACIONAL”

N

hs .o
FORMULARIO UNICO DE SOLICITUD DE PATENTE
PCT
ENTRADA EN FASE NACIONAL
SOLICITUD DE: \
Patente de Invencion. : [] Patente de Modelo de Utilidad.
[ Capitulo I. Capitulo 1] -
@ Nombre: SCA HYGIENE PRODUCTS AB ]
sociedad constituida y existente bajo las IDENTIFICACION
SOLI%I":';ANTE leyes de Suecia. ce. n NIT [
Direccién: 405 03 Géteborg, | CIE. O Otro |
Suecia
_ Cual
Domicilio: Goteborg, NUmero
Suecia ‘
@ | Nombre: EMILIO FERRERO IDENTIFICACION
Direccion: Carrera 42. No. 72-35 cle. NIT [:]
Teléfono: 347 36 11
REPRESENTANTE| - 211 86 50 CIE. L] Otro ]
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) | om0
(72)
PCT (86)

Solicitud Internacional No. PCT/SE2006/001400 Fecha: 8 de diciembre de 2006
Publicacion Internacional No. WO 2008/069710 A1 Fecha: 12 de junio de 2008

@ Titulo (54) ROLLO N\r;:.. 4\*\\,\3 .(3\13
Ve,

@ Clasificacion Internacional (51) A47K 010/038

. Prioridad | (33) Pais de Origen ' (32) Fecha itud
sil] No[X |
Comprobante de pago No.: 09-39,952 . Fecha: 1° de junio de 2009
Comprobante de pago No.: 09-23,118 Fecha: 25 de marzo de 2009

Comprobante de pago No.: 09-39,999 Fecha: 1° de '!unio de 2009
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Anexos:.

Comprobante de pago de la tasa de presentacién de la sol

Comprobante de pago por 7 reivindicaciones adicionales d
reivindicacion por $175.000.00.

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

juridica.

icitud por $ 540.000.00.
espués de la decimoquinta

Poderes, si fuere el caso.

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

Declaraciones.
Copia de la solicitud internacional. (Resumen, descripcion,

Traduccién de la solicitud internacional al castellano. (Resumen, descripcidn, reivindicaciones,

dibujos)

Copia del examen preliminar efectuado por la IPEA.
Traduccién del examen preliminar efectuado por la IPEA.
De ser el caso, copia del contrato de acceso.

De ser el caso, documento que acredite la licencia o autori
tradicionales de las comunidades indigenas.

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

Arte final 12x12

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

extranjero por el mismo titular o su causante, relacionadas
de esta solicitud.

Otros: VER HOJA DE DOCUMENTOS ANEXOS

reivindicaciones, dibujos)

zacion de uso de conocimientos

parcial o totalmente con la invencién

OIZI OX0O O00K NEOOX X xxe[

FIGURA CARACTERiSTI CA
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@ Solicito la concesién de la patente,

NOMBRE: EMILIO|FERRERO

FIRMA : ZL&Q« oo —

C.C. 438.019 de Usaquén T.P. 31.929
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DOCUMENTOS ANEXQOS

1. X Publicacién Internacional WO 2008/069710 A1
Descripcion:
~ Paginas 20 en el idioma original
Paginas 30 en espafiol
Reivindicaciones: Numero (s) 22

Figuras: Numero (s) 9
2. Forma PCT/ISA/210. Informe de Busqueda Internacional.

3. Traducciéon Al Esparfiol De Los Anexos Presentados Junto Con El Informe Del Examen
‘ Preliminar Internacional.

P 4 Extracto de publicacion.

SE REALIZARON MODIFICACIONES EN

LA FASE INTERNA&IONAL
»
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: For patents, utility models, industrial designs
- }E'f,' J08 : trademarks, commercial names, trade emblems
oo e ysir slogans.
CBen BVREE

} KT A", Para tentes, modelos de utilidad, disefio:
-w%‘"‘."'-b- -c.?%.mm . indust;ri:lé, 'martas de fAbrica, nombre:

comercialél, ensefias, lemas comerdiales.

REPHESENl’l'ATION AND “ER
POWER OF IATTORNEY Co

REPRESENTACION Y PODER

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

SCA HYGIENE PRODUCTS AB

of/domiciliado (s) en$405 03 Goteborg,
SWEDEN

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

In due compliance with the termsbof paragra l;ﬂ lﬂfl (gf a:th:{lle': gg‘

O PERDOMO, tpa. 831; LUZ CLEMENCIA DE PAEZ, of the Commercial Code, do here appoint FER \

tpa. 23555 y GERMAN CKVELIER, tpa. 832, domiclliados en la - tpa. 31929; GONZALO I‘ERDOMC}: tpa, 831; LUZ CLEMENCIA

Larrera 4* N° 72.35 Bogot4, Colombla, en obedecimlento a lo E PAEZ, tpa. 23555 and GERMAN CAVELIER, tpa. 832

P!Ispuesto en el parégrato 10 del Artfculo 543 del Cédigo de domiclled at Carrera 44 No 72-35, Bogoth, Colombla, the first as
omerclo, el primero como principal y los dem#s como |

principal and the others as alterna es, In the order of thel:
appointment, as our representatives for all industria 3
para matters with faculty to receive notifications and to appoint
attorneys in and out of Court. The first alternate ahail replace

Plente reemplazar4 al the principal in case of his absence or of temporal or defin lve
2 0 Impedimento temporal o impediment. The same rule will appl?l' when the secoyd
e

Initivo de aquél. La misma regla se aplicard cuando el alternate representative is to replace th
segundo representante suplente ha{a de reemplazar al primero, third is to
es

sg‘rlentea, en su orden, como mis (nuestros) representantes en
todos loa asuntos de Propledad industrial con facultad
rcibir

ret one, or when e
replace the first or second alternates In their hlrn{ o1
0 el tercero al segundo. En ta casos, el representante both . of them, second. In such cases, the prir «{pal
principal, o el primero, 0 segundo suplente, en'su caso, 0 ambos, Tepresentative, or the first or second alternates In thelr turn, o
declararn su  intenclén de no ejercer la representaclén both "of them| shall state their intention not to act as
medlante declaracién autenticada por Notarlo Piblico en repreaentatlves|through a declaration given before a Nota
Colnmbia, & mar Natarin y otro Funclonarig Piéblies, o Cénsul Publle In Culoibia, vt before a lotary o1 another Pubitc Gfficial
de Colombla, en el extranjero; y si se tratare de impedimento, ora Colomblan] Consul abroad; and {n case of iImpedimerit, the
.. con el certificado respectivo. Si alguno de los nombrados faltare appropriate certificate shall suffice. If any of the appointees
. deﬂnltlvamenl_g. el sigulente tomars sy lugar. Cuando cesare la were .&) be definitely absent, the following alternate shall take
- Ausencla o impedimento del representante principal, o de gy his place. When the absence or impediment of the rincipal
primero o segundo suplentes, en su caso, podran ejercer Ila representative,-:or of the first or second alternate in tgeir turn
representacién, en gu orden, uno u otros segin el caso, ceases, the representation can be taken again in their sequence,
asumléndola por el solo hecho de efercerla, cesando en ese by the principal| the first or second alt
momento el ejerciclo de Ia

erpate dependmg on case,
representacién por el primero, and the mere fact or its exercise will suffice, The exercise of the
segundo o tercer suplente en sy caso,

representation llay the first, second or third alternates in their

: ‘ turn shall end at such time.

Klemas, conﬂero"z(conferimos) poder a los abogados arriba

QL mbrados, para obtener | proteccién de mi (nuestra) In addition, w grant a Power of Attorriey In favor of the
propledad Industrial y contra Ia competencia desleal, a cuyo above-named attorneys-at-law so that they ma
efecto autorizo (amoa{ a los dichos apoderados para que me '

obtain the

\ protection of my (our) industrial property and against the

(nos) .representen ante cualesquiera entidades O personas, unfair competition, for which urposel?we{authorize the said

ejerzan=o no jurlsdiccién, especialmente ante las d};l orden attorneys to represent me (us) before any authorities or persons,

minletiativo, contencloso-ad ministrativo y judiciai, asf como with or without jurisdiction, Specially. those administrative

4 tribunales de arbitramento, en todo lo concerniente a los administrative contentlous ‘and judicial, as well ag before

tientes asuntos: a) Obtencién de patentes de invencién, Arbitration Cou'rt, in all ‘matters concerning the following:

modelos de utflidad, y disefio |

marcas de fabrica, colectivas,

n)
8 Industriales; e} re§lstro de

Obtainment of patents, utility models and industrial des gns;
defensivas, de servicio, lemas the registration of trademdrks;‘c‘olle'étive, defensive and service
comerciales, nombres comerciales, ensefias, varledades marks, slogans, commercial names, trade emblems, vepetal
vegetales y denominaciones de origen; su renovacién, traspaso, varleties and denominations of origin; .its renewal, assignment,
camblo de nombre o. domieiljo, cancelacién voluntaria; v e| change of name or domicile, voluntary cancellation; and the
Tegistro de licencias de uso de es08 derechos; b) Las acciones de registration of licenses of use'of the abgve rights; b) Actions of
competencia desleal, proteccién del consumidor, oposiciones u unfair competition, protection to the consumer, oppositlons or
observaciones, cancelacién administrativa Y judicial, nulidad, observations, a ministrative . or Court_ cancella lon, nullity,
medidas cautelares, concesién de licencias, la tutela, la
pruotecctén de gecretos Industriales,

infringement, érantln of licenses, the action for writ

Y en general los juicios mandamus, the protectlon of trade secrets, and in general the
civlles, penales, administrativos o contencioso-ad ministrativos civil, penal, and administrative suits relatin
relaclonados con estos derechos; acciones Y procesos

to thoae*rights;

ue actions and sujts institued by me (us) or against me (us). And

promovamos o se nos promisevan, Y para que en todos los - that in all the”] JOVe matters they may substitute this Power of

asuntos arriba determinados, puedan sustitulr este mandato, Amrrn_ey, offbrofiase, conciliate, admit the facts of the case,

transigir, concillar, admitir los hechos del proceso, desistir, desiste AN Ay BOGORERSy acts done by
cancelar, recibir, renunciar, Y ratiflcar Jos actos de asentes rePre B i RRIOVE DL '

oficlosos, ’

Given and signed this/Dado y firmado
Gothenburg 19 February 199

in/en

..r. . . A ' . :
e FUnlal®
gnature

' . Bengt Forshult SCA Hygiene Product A
@f_?f\_‘{lfl.m ARQGAY NS Head of Patent Nena s+many Y8 S AB

10N No.: 7 4"

A NMOSTELS
fInterprete  Qlficial
pafiol ~ Inglds

79 Min. Justicia

Firma




LEGALIZACION LEGALIZATION ' L e
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El Sefior Cénsul de Colombia debe expedir un certificado The Colombia Zonsul must i83ue a consului~ centiy. ot gn-(1)
consular sobre (1) la existencia legal de 1a compafifa que otorga the legal existence of the company. which ' greyis] e
el poder, (2) que ésta ejerce su objeto social, y G) que las Power-of-Attorney, (2) that It s K\ actual ‘exerclse of jts
persanas que otorgan el poder estin autorizadas para darlo. A company purposes, and (3) that the persons who ‘execyte the
este efecto les sollcitamos que muestren al Sefior Cénsul las Power of Attorney is autorized to do's

pruebas quegcreditan esos hechos (1), 2)y 3).

0. To this effewi, .please
show the Consul ti

e evidence to prove the above facts ), (2)
and (3).

Q
%E u? L '
= \& Ee IBADUCEION No: (7 07(0"
L,i’ ':2.'_."_ MARIA ELVIma M‘\Q“ELO
EJ, %g Ef‘::‘: Trc'xdulcétom (E Interprete Oficlal
TR Aty =2 o ngles - Espoiol - Inglés
7] §\£ NS Res. No. 2879 mig, Justicia
= as -_‘lll‘.l
- o ' :
=7 . S0 ] '
= “1, the-undersigned, RICKARD STRUM, Notary Public of Gothenburg,
@ Bweddn, do hereby certify, -
= L .
that Bengt Forshulct )
has personally signed this document overleaf, and
according to a Power of Attorney, dated 1998-08-11, signed by
GUNNAR ANDERSSON and SVEN-ERIK WINLUF, who are duly authorized
] :c %0 8ign jointly for and on behalf of
S i o SCA HYGIENE PRODUCTS AKTIEBOLAG - Org.No. 556007-2356
S W E.f‘_%‘gi:cording' to a Swedish Certificate of Registration, dated
§§ - %% o 1998-07-20, Bebgt Forshult is duly authorized
HENO A\ EE\ a Ydocument on behalf of the company.
=Yy CGot N bulE gay of February 1999
25 i —Ex
':'5‘: e
z _ s "
RUOM -~
Exp.No.: 79234 ' ,, Y
Fee: SEK 350:- : ' ;
Y
SNLEE
NO. Joée ‘
The Ministry for Foreign L
Affairs in _quckholm, hereby - , Lo & n g ‘:ﬁ%‘ P20
Certifies that - ! 8 <09 : =50, :ﬂg; g
Mr #rctbare Scoom 6?_, ol = X' CR o R
G or= oy : o iy 9 Uy
- has issupf Pl Q R gl A Bon o
- foregoin R Q. SN SR A
official ¢ i U, P AN ‘& R P
- N T SRR :
: RIS O\S R %
Fee Stog ta fn 0D VR L 1
Kr /2+g) SO SS B o e £
S e < I S S N \ AN e
h‘z%f ‘ Pl e Bt
! 2 . : < S .g : SR E
Ir e 2 SUCTY ﬁ-% : & i = L.
.- M < g a : E (4 . - s s l
oA ke A I : U S R
) & 5 ' i ; T . . . el
SURERIAR PRI ST g'_:} o e s 2l TY) .
: N SO <
SELN O 81 Gl o §oh
: SRS O O A R A ool i
. 28 N a8 md
! s A (v RO {f( R CIRIE
o e
NOTA PARA EL SENOR CONSUL DE COLOK

OMBLA: Segtin los articulos 65 del C. de P.C. y 480 del C. de Co,,
si el poderdanté ¢s ypa- sociedad, el Sefior Cénsul debe certificar que tuvo a la vista la
existenc;#

s sSp e,b‘ﬂﬁms-e‘%u
'gueéqug vajeto social y que quien confiere el poder es su representante: /}: MDU D
Ff & Gaiila 20 N .

K 0, N
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* TRADUCCION OFICIAL No.

‘documento escrito en inglés vy espafiol,

PRODUCTS AB otorga poder a EMILIO FERRERO,

17.07/99 preparada por Marfa Elvira

Martelo, Traductora Oficial aprobada por el Ministerio de

Justicia por Resolucién 2879 de 1995 y| reconocida por el

Ministerio de Relaciones Exteriores.

(A continuacién ge traducen los sellos Y |legalizaciones de un

Por el cual SCA HYGIENE

GONZALO PERDOMO, LUZ

CLEMENCIA DE PAEZ Y GERMAN CAVELIER) . Dado Yy firmado el 19 dge

febrero de 1999 ep Gothenburg. (Firma'ileglble) Bengt Forshult,

Jefe del Departamento de Patentes.

dkdkkokk ok

Yo, el abajo firmante RICKARD STROM, |Notario Piblico de

Gothenburg, Suecia, por el pfesente certifico,

que Bengt Forshult

ha firmado personalmente el documento. anterior Yy

que de acuerdo con el poder de fecha 1598-08-11, firmado por
GUNNAR ANDERSSON y SVEN-ERIK WINLOF, quienes estan debidamente

autorizados para firmar conjuntamente POY Y a nombre de 8Ca
HYGIENE PRQDUCTS AKTIEBOLAG - Org. No 556007—2356; segfin

Certificado de Registro Sueco de fecha 1998

-vhzoV,Bengt Forshult ests

e CIRCULO,DE BOGOTA
T A

Gothenburg, 25 ge febrero de 1999.

Ex oficio: (Firma ilegible), RICKARD STRGE

EXp. No.: 79234

Derechos: SEk 350: -,




NO. 3066 ‘

El Ministerio de Relaciones Exteriores en Estocolmo por el

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

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

capacidad oficial.

Derechos Estocolmo, 25 de marzo

Kr. 120 PAGADOS de 1999

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

Relaciones Exteriores.

(En espafiol) Certificacién de la

‘ capa01dad legal de Bengt

Forshult Y de 1la existencia legal de |sca HYGIENE PRODUCTS

AKTIEBOLAG eéxpedida el 5 ge marzo 1999 pér el Consulado de

Colombia. en Estocolmo bajo el No. 0232, (#irma) M. Smith. MARfa

SMITH RUEDA, Encargada de las

Funciones Consulareg. Sello
consular en

tinta. Pagados impuesto de timbre

Y derechos
consulares,

(En espafiol) Certificacién de la fi

Mlnlsterlo de Relac1ones Exterlores

julio de 1999 POr el Consulado de Colombia en Eétocolmo bajo el

No. 001329. (Firma) M. Smith. MARfA sMm117

'H RUEDA, Encargada de
las Funcioneg Consulares, Sello consular en tinta, Pagados

impuesto de timbre y derechos consulares.

(Al anverso) Legalizacién de la firma que antecede eéxpedida por.




R

el MINISTERIO DE RELACIONES EXTERIORES bajo el No.

119916 del 14
de fébrero del 2000,

firmado por el Jefe de Legalizaciones.

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

oficina para su confrontacién.

CoLo 11256-801-014-7

Id. 108

‘ Feb. 15/00

MARIA ELVIRA Manh
Traductorg o Interprete Oficial
Inglés ~ Espafo) - Inglés
Res. No. 2879 Min, Susticio
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(12) INTERNATIONAL APPLICATION PUBLISHED UNDER THE PATENT COOPERATION TREATY (PCT)

(19) World Intcllectual Property Organization
International Burcau

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

(10) International Publication Number

WO 2008/069710 A1l

(51) International Patent Classification:
Ad47K 106/38 (2006.01) B65D 83/08 (2006.01)
A47K 10/42 (2006.01)

(21) International Application Number:
PCT/SE2006/001400

(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]; $-405 03 Goteborg
(SE).

(72) Inventor; and
(75) Inventor/Applicant (for US only): WIDLUND, Urban
[SE/SE]; Pdronvigen 5, S-435 35 Pixbo (SE).

(74) Agent: ALBIHNS GOTEBORG AB; Box 142, S401 22
Gosteborg (SE).

(81) Deslgnated States (unless otherwise indicated, for every
kind of national protection available): AE, AG, AL, AM,
T, AY, AZ, BA, BB, BG, BR, BW, BY, BZ, CA, CH, CN,
C@’ CU, CZ, DE, DK, DM, DZ, EC, EE, EG, ES, FI,
"GB, GD, GE, GH, GM, GT, HN, HR, HU, ID, IL, IN, IS,
JP, KE, KG, KM, KN, KP, KR, KZ, LA, LC, 1.X, 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, T], 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), Burasian (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, T1, TM),
European (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK, EE, ES, FI,
-FR, GB, GR, HU, I, IS, IT, LT, LU, LV, MC, NL, PL, PT,
RO, SE, 81, 8K, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, CM, GA,

GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

Published:
—  with imternational search report

(54) Title: ROLL

(57) Abstract: The invention relates to a roll of material sheets,
which material sheets have a longitudinal direction and a transverse
direction, wherein the roll comprises discrete material sheets. The
material sheets are folded at least once in the longitudinal direc-
tion, which direction corresponds to the winding direction of the
roll. The material sheets being interlinked in such a way that, when
a first material sheet is extracted, a predetermined part of a subse-
quent material sheet is fed out.
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ROLL

TECHNICAL FIELD

This invention relates to a roll of material sheets folded at least once in the
longitudinal direction, which direction corresponds to the winding direction of
the roll. 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
roll of wound paper or tissue in a suitable dispenser. Rolls of this type are
usually of the centrefeed type, wherein a web of paper is removed from the
centre of the roll. However, the problems listed below will also apply to rolls
where a web is dispensed from the outer periphery of the rdll, sometimes
referred to as “perifeed” rolls. When placed in a dispenser, a user will
withdraw a desired length of paper and tear it off using a serrated edge
provided on the dispenser. A problem with this solution is that it may be
difficult to estimate the length of the withdrawn web and that the serrated
edge tends to result in an uneven edge. In addition the wound web will be
dispensed in a twisted, spiral form that must be straightened before used. To
overcome at least some of these problems; the paper web may be perforated
at regular.intervals. This may at least partly alleviate the problem of an
unsightly, uneven edge provided that a perforated line is present near the
portion that the user wishes to tear. HoWever, the problem of the twisted,

spiral web is not resolved by perforating the paper web.

It is an object of the present invention to solve the above problems by
providing an improved centrefeed or p‘erifeed roll for use in a dispenser

arrangement for dispensing material from a wound roll.

(\
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- DISCLOSURE OF INVENTION

‘ Th'e'abo(/e'objects are achieved by means of a roll of material sheets

according to claim 1 and its depéndent cléims..

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. These terms are not necessarily related to the relative size

LI 1}

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 roll made from én assembled web of discrete sheets arranged according to
any of the embodiments described below may be a centrefeed roll, whereby
the material sheets are extracted from the centre of the ‘foll, or a peripheral
feed roll, sometimes termed “perifeed” roll, whereby the material sheets are

extracted from the outer periphery of the roll.

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

“transverse direction. The roll comprises discrete material sheets, which

material sheets are folded at least once in the longitudinal direction, which
direction corresponds to the winding direction of the roll. The assembled web
may comprise a single line of material sheets cut from a continuous length of
material. Alternatively two single lines of material 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
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.

02
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According to a further embodiment, the rﬁaterial 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 necessa‘rily, performed when
the material sheets are placed in an overlapping relationship. -

According to a first alternative embodiment, the interlinking may be achieved
by at least partially overlapping adjacent end portions of the material sheets.
The material sheets may be interlinked by a fixed overlap of at least 25% of
the length of an unfolded material sheet in its longitudinal direction. The
overlap may be up to 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 as described below.

For a perifeed roll, the friction between adjacent material sheets may be
substantially constant from the outer periphery to the centre of the roll, as
subsequent material sheets are continubusly exposed by the removél of
preceding material sheets. In this case, the overlap may be substantially
constant. 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. Examples of such properties may be the
surface structure or the physical size of the material sheets.

According to a second alternative embodiyment, the degree of overlap may be
arranged to be proportional to the radius of the roll, so that the overlap varies
from the centre of the roll to the outer periphery of the roll. For instance, for a
centrefeed roll, the friction between adjacent material sheets may be larger
near the centre of a roll, due to a relatively higher roll density of the material
sheets and a relatively restricted central opening available for withdrawing
sheets through the roll. As sheets are withdrawn, the roll density may be
reduced and the 6pening at the centre of the roll increases, so that the

friction forces between adjacent material sheets are reduced. In this case,.
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the degree of overlap may be at least 256% of the length of an unfolded

material sheet in its longitudinal direction at the centre of the roll, wherein the
overlap increases in the direction of the outer periphery of the roll. The
degree of oVerlap may be increased up to 50' % of the length of an unfolded
material sheet in the longitudinal direction at the outer periphery of a full rp||.

For a centrefeed roll, the friction between adjacent material sheets may be
larger near the outer periphery of a roll, due to the roll weight requiring a
relatively higher force for withdrawing each sheet when the roll is first started.
As sheets are withdrawn, the roll weight is reduced and less fofce is required
for withdrawing sheets. Hence the friction forces between adjacent material
sheets may be reduced towards the centre of the roll. In this case, the degree
of overlap may be up to 50% of the length of an unfolded material sheet in its
longitudinal direction at the outer periphery of-a full roll, wherein the overlap
decreases in the direction of the centre of the roll. The degree of overlap may
be decreased to 25% of the length of an unfolded material sheet in the
longitudinal direction at the centre of the roll.

Alternatively, by controlling the roll density of a roll, in particular of a perifeed

4roll, during winding, the friction between adjacent material sheets may be

kept substantially constant from the outer periphery to the centre of the roll.
In such cases, a substantially constant 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. |

According to a third alternative embodiment of the invention the overlap
between adjacent material sheets forming a roll may be formed by placing
two parallel lines of individual material sheets on top of each other. As
opposed to the first alternative embodirﬁent, each alternate sheet of an
assembled vyeb 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
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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 Iéast partially overlapping adjacenf_

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 vertical 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 of the third alternative embodiment, the degree
of longitudinal overlap is 50% of the length of an unfolded material sheet in
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 rhay be
folded at least once in the longitudinal direction to form an assembled web,
wherein the longitudinal direction corresponds to the winding direction of the
material sheets forming the roll. 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 wound to form said roll of material sheets.
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According to a second example of the' third alternative embodiment, the
degree of overlap is 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-overlapping edge of the lower line 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. Alterna'tively 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

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 third alternative embodiment may also
apply to examples using a variable overlap in the longitudinal direction.
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The assembled web of longitudinally and transversely overlapping material
sheet may then be wound in the same way as described above for a single

.line of material sheets in order to form a roll.

In addition to the overlap, adjacent material sheets may be interlinked by one
or 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 resuit. On the
other hand, for material sheets having a relatively smooth surface structure a
friction enhancing process and/or arrangement 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.
Such an embossing may be carried out bylpassing an assembled web of pre-
cut and partially overlapping material sheets through a nip between a paif of
cylindrical rolls. The rolls may 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.
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 adjacent sheets. A

o
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coating of this type may be applied to at Iéast 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 adjaceht 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.

According to a further alternative embodiment, the overlap may be combined
with an alternative way of interlinking the material sheets. Prior to being

placed in an overlapping relationship, adjacent ends of sheets to be

overlapped are folded onice along a fold line in the transverse direction of the
respective sheet. Opposing ends of each sheet are folded in opposite
directions so that each material sheet will be substantially Z-shaped. The

distance between a transverse edge of the sheet and an adjacent transverse

fold line may be between 5-25% of the total length of an unfolded material
sheet. The adjacent material sheets are then interlinked in such a way thaf
each folded end portion encloses the adjacent folded end portion. In this way,
the end portions of adjacent material sheets will be overlapping and the
folded end portions of each pair of said sheets may hook into the other. The
transverse folding is preferably performed before a subsequent longitudinal
folding of the assembled overlapping material sheets.
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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 to the

longitudinal axis of the respective line of sheets. According to an alternative
example, the transverse cut may have the shépe 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 sinusoidall
shape, with a single apex coinciding with a central fold line. Alternatively, if
the assembled web has two fold lines, such 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 Iocaiion 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 tfansverse 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.

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,
chemical'ly bonded, spunlaced, spunlaid, carded, air laid or entangled non-
wovens. The non-woven materials may compriseé suitable natural or
manmade fibres, containing cotton or rayon, polypropylene (PP),

A
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‘polyethylene (PE), polyether sulfone (PES), polyethylene terephthalate

(PET), polyester, polyamide, bi-component fibres (Bico) or pulp fibres.

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

" sheets there is no need to provide the dispenser with tear means adjacent

the dispensing opening. However, the dispensing opening can be provided
with a serrated edge or similar, in order to allow the dispenser-to be used for
rolls comprising either separate sheets or a continuous web.

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 shows a lower perspective view of a dispenser.provided with
a roll of discrete material sheets according the invention;

Figure 2 shows a plan view of a first part of a process for making a roll
of material sheets according to a first embodiment of the
invention;

Figure 3A shows a plan view of a folding process occurring subsequent
to the process of Figure 2;

Figure 3B shows a plan view of an alternative folding process occurring
subsequent to the process of Figure 2;

Figure 4A shows a side view of a continuous web of material sheets
assembled as shown in Figures 2 and 3A;

Figure 4B shows a side view of a continuous web of material sheets
assembled as shown in Figures 2 and 3B;

Figure 5 shows an alternative longitudinal folding procedure occurring
subsequent to the process of Figure 2.
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Figure 6 shows a schematic perspective view of the first part of a
process for making a roll of material sheets according to a
- second embodiment of the invention.

Figvures 7A-B  show a plan view of a first part of a process for making a roll
of material sheets according to first example of a second
preferred embodiment of the invention;

Figures 8A-B  show a plan view of a first part of a process for making a roll
of material sheets according to second example of a second
preferred embodiment of the invention; and

Figures 9A-B  show a plan view of a part of a process for making a roll 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
roll 12 of discrete material sheets 13. The roll 12 comprises discrete material
sheets assembled, folded and wound into a roll 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. The dispensing opening
can be provided with a serrated edge (not shown) or similar, in order to allow
the dispenser to be used for rolls comprising a continuous web.

Figure 2 shows a plan view of a first part of a process for making a roll of
material sheets according to a first 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 have a
longitudinal direction and a transverse direction. The procéss involves
feeding an assembled web of discrete material sheets 21; placed end-to-end
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in their longitudinal direction, through an apparatus 22 arranged for
displacing the discrete material sheets 21 so that overlap 23 is created by
adjacent material sheets in their longitudinal direction. This is achieved by
controlling the relative speed of a first and a second conveyor 24, 25. The
apparatus 22 for diéplacing 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 sheei 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 X 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 t‘hrough an apparatus '31 arranged to fold the sheets 21
along a fold line coinciding with the longitudinal centreline- C. of the material
sheets 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 subsequéntly
subjected to a winding operation.

Figure 4A shows a side view of a continuous web 34 assembléd from an
assembled web of overlapping and folded material sheets 21 as described in
Figures 2 and 3A above. A conveyor shpporting the assembled web of
material sheets has been removed for clarity. The assembled web of material
sheets 21 are then attached to a mandrel 41 and subjected to a winding
operation, as shown in Figure 4A. The assembled, discrete material sheets
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21 are wound in the clockwise direction, as indicated by the arrow D, to form-
aroll 42.. . '

According to an alternative first embodiment, the front portion of each
material sheet is positioned on top of a pfeceding 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.
As shown in Figure 3B, 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 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 continuous assembled web 34 towards a subsequent winding operation.
Figure 4B shows a side view of the ‘cgntinuous web 34 of material sheets
according to the alternative embodiment of the invention, prior to the winding
operation. As in Figure 4A, the conveyori supporting the assembled web of '
material sheets has been removed for clarity. The assembled web of material

sheets 21 are then attached to a mandrel 41-and subjected to a winding

operation, as shown in Figure 4B. The assembled, discrefe material sheets
21 are wound in the clockwise direction, as indicated by the arrow D, to form
aroll 42.

Figure 5 shows an alternative longitudinal foldin'g procedure, taking the place
of the procedure described in Figures' 3A and 'SB. According to this
alternative procedure, the material sheets are folded twice in the longitudinal
direction of the said material sheets. The assembled web of overlabping
material sheets 21 is fed through an apparatus 51 arranged to fold the sheets
21 along a first and a second fold line Fy, F,, that are parallel to the
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longitudinal centreline C of the material sheets 21. In Figure 5, the left hand
side 52 of each material sheet is displaced upwards and folded along the first
fold line F4, as indicated by the arrow B4, 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 53 of each material sheet is displaced.upwards
and folded along the second fold line F,, as indicated by the arrow Ba:

Preferably, the distance X3 between the parallel first and second fold lines F4,

F2 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 Fq, F, are placed symmetrically on both sides of the

centreline with the distance X3 being approximately 5§5% of the length X4 of a
material sheet. Alternatively, the same assembled web as éhown in Figure 4
can be used, wherein the folding is carrie:d out in the opposite direction of the
arrows B1 and B,, that is, downwards and inwards in the plan view shown.
The assembled and folded material sheets 21 can then be fed as a

continuous web 54 towards a subsequent winding operation. The winding

operation has been described in connection with Figure 4B above.

The first and second fold lines F4, F2 can also be placed asymmetrfcally
relative to the Iongitudi'nal centreline C. However, the distance X3 between
the parallel first and second fold lines F4, F, 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.

.Figure 6 shows a schematic perspective view of the first part of a prbcess for

making a roll of material sheets according to a second embodiment of the
invention. As in the embodiment shown in Figure 2, the 'material sheets used
in the process have been pre-cut from a continuous web of material in a first
step. The resulting material sheets have 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 direction,
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through an apparatus 61 arranged for folding the discrete material sheets 21

so that an overlap 23 is created by ‘ad'jacent material sheets in their .

longitudinal direction.

According to this embodiment, the overlap is combined with an interlinking of
the material sheets 21. Prior to being placed in an overlapping relationship,
adjacent front and rear portions 21a, 21b of each respective sheet is folded
once along a fold line arranged in the transverse direction of the respective
material. sheet. As shown in Figure 6, the front portion 21a of each sheet is
folded upwards and rearwards as seen in the-direction-of feed, as indicated
by the arrow C, of the assembled web of material sheets 21. Similarly, the
rear portion 21b of each sheet is folded downwards and forwards as seen in
the direction of feed. The distance befwéen a transverse edge of the sheet
and an adjacent transverse fold line may be between 5-25% of the total
length of an unfolded material sheet. In the example shown in Figure 6 the
distance between the transverse edge of each respective sheet and its
adjacent transverse fold line is approximately 15% of the total length of a
material sheet 21. As seen from the figure each material sheet 21 will be
substantially Z-shaped and interlinked in such a way that each folded front
portion 21a encloses the adjacent folded rear portion 21b. In this way, the
front and rear portions 21a, 21b of adjacent material sheets 21 will be
overlapping in that the folded front and rear portions of said sheets hook into
each other. The Z-shape of the material sheets in Figure 6 has been
exaggerated for clarity. In fact, the assembled web of assembled- and
interlocking sheets would be substantially flat.

The above mentioned transverse folding ié p‘erformed 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 7A shows a plan view of a first part of a process for making a roll of
material sheets according to a first example. of a second preferred

A4
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embodiment of the invention. The process involves feeding two lines of
individual material sheets in parallel, in the direction of the arrows A and A,
and placing on top of each other. This is achieved by cutting continuous
webs of material (not shown) into a first line L, of sheets 71 and then placing
a cut, second line L, of sheets 72 on top of said first line of sheets. In this
example, the sheets 71, 72 of the respective first and second lines L4, Lo
have the same length X4 and are arrahged end-to-end, with the material
sheets 72 of the second line L, of sheets indexed to form an overlap 73
between subsequent sheets (Fig.7B). The overlap 73 has a length X,
corresponding to 50% of the length Xy of a material sheet. Each alternate
sheet of overlapping web is placed with its transverse rear portion arranged
on top of a transverse front portion of a suvbsequent 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 7B, the first and second lines L+, L, of sheets 71,

72 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 process involves feeding the lines L+, L, of overlapping
material sheets 71, 72 in the direction of the arrow As through an apparatus
74 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 wound into a roll
in the same way as the roll described in Figures 4A or 4B above.

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 7B or in

the opposite direction said arrow.

Figure 8A shows a plan view of a first part of a process for making a roll of
material sheets according to a second example of the second preferred
embodiment of the invention. As in the first example, individual sheets 81, 82
of a respective first and second line L1, L2 are fed in the direction of the arrow

o
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A and are arranged.end-to-end, with the material sheets 82 of the second
line L, of sheets indexed to form an overlap of 50% between subsequent
sheets in the longitudinal direction. The longitudinal overlap has a length Xz
that in this example is 50% of the longitudinal length X of the material
sheets. The transverse overlap Y; in this example is 50% of the transverse
width Y, of the material sheets. The process involves feeding the lines Ly, L»
of overlapping material sheets 81, 82 in thle direction of the arrow A through a
first apparatus 84 and folding it in the direction of the arrow B along a first
fold line F4. The first fold line Fy coincides with the overlappihg side edge 85
of the second line L2. During folding a first outer, non-overlapping edge 86 of
the lower, first line Ly of material sheets, which edge 86 is folded inwards
over and fully covering the transverse overlap Y.

‘As shown in Figure 8B, the web comprising partially overlapping and folded

material sheets 81, 82 shown in Figure 8A are fed in the direction of the
arrow A through a second apparatus 87 énd folding the web in the direction
of the arrow C along a second fold line F,. During folding a second outer,
non-overlapping edge 88 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 wound into a roll in the same Way as the roll described in Figures
4A or 4B 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
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
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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 é 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.

In the above embodiments, individual sheets in the line or lines of material
sheets cut from a continuous web are separated by a straight, transverse cut

at right angles to the longitudinal axis of the respective line of material .
‘sheets. Figure 9A shows an alternative example, where a transverse cut 90

has the shape of a sinusoidal curve with an apex 91. The apex 91 forms a
leading edge of each material sheet 92 in a line L of sheets. The process
involves feeding a web of discrete material sheets 92, placed end-to-end in

‘their longitudinal direction, through an apparatus 93 arranged for displacing

the discrete material sheets 92 so that an overlap 94 is created by adjacent
material sheets in their longitudinal di'rection. 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 95, 96. The apparatus 93 for displabing the
discrete material sheets 92 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 where the
material sheets are passed from the first to the second conveyor. In the
example shown, the length X, of the longitudihal overlap 94 is 1/3 of the
length X, of a material sheet 92.

As shown in Figure 9B, the apex 91 of the sinusoidal curve in Figure 9A
coincides with a fold line F and the sinusoidal curve 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 92 is fed through a second
apparatus 97 arranged to fold the sheets 92 along a fold line F coinciding
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with the longitudinal centreline G, of the material.sheets 92, as shown in
Figure 9A. According to the example shown in Figure 9B, the left hand side
98 of each material sheet is displaced upwards and folded over the right
hand side 99 of the material sheet 92, as ‘indicated by the arrow B, as seen in

the direction of feed, as indicated by thé arrow A, of the assembled web of

material sheets 92. The overlapping and folded material sheets 92 can then
be fed as a continuous assembled web 100 between opposing rollers and/or
conveyors (not shown) and is subsequently sdbjected to a winding 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, 'adj.acent 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 modifying 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 example the embossing 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
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 rolls 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 region of each O\E/erlap. In the above examples, one
or both rolls may be patterned in order to emboss-the compressed portions to

a predetermined degree.
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Embossing or combression of selected portions of adjacént 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 5, prior to the winding

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 apblied 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 crystalline bonding between contacting
surfaces, which bond will break as a preceding material sheet is withdrawn

. from the dispenser..

According to a similar alternative way of ‘modifying 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 qdhesives 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.

The invention is not limited to the above embodiments, but may be varied
freely within the scope of the appended claims.



o @

WO 2008/069710 PCT/SE2006/001400

10

16

20

25

21

CLAIMS

1. A roll of material sheets, which material sheets have a longitudinal
direction and a transverse direction, ¢ h:a racterized in that the roll
comprises discrete material sheets and that the material sheets are folded at
least once in the longitudinal direction, which direction cbrresponds to the
winding direction of the roll, the material isheets.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 roll according to claim 1, characgterized in. that the roll
comprises overlapping material sheets.

3. A roll according to claim 2, 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.

4. A roll according to claim 3, characterized in that the material

sheets are interlinked by an overlap of up to 50 % of the length of an
unfolded material sheet in the |ongitudinal direction.

5. A roll according to claim 2, characterized in that the material
sheets are interlinked by an embossing on at least a portion of the overlap.

6. A roll according to claim 2, characterized in that the material
sheets are interlinked by a friction enhancing coating on at least a portion of
the overlap between adjacent sheets.

7. A roll according to claim 2, characterized in that the material
sheets are interlinked by an adhesive on at least a portion of the overlap
between adjacent sheets. ‘
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8. A roll according to any one of the above claims 1-7,

characterized in thatthe degree of overlap varies from the centre of
the roll to the outer periphery of the roll.

9. A roll according to claim 8, characterized in that the degree of
overlap is at least 25% of the length of an unfolded material sheet in its
longitudinal direction at the centre of the roll and is increased towards the

outer periphery of the roll.

10. A roll according to claim 9, characterized in that the degree of
overlap is up to 50 % of the length of an unfolded material sheet. in the
longitudinal direction at the outer periphery of the roll.

11. A roll 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

12. A roll according to claim 1, characterized i n that opposing end
portions of each sheet are folded once in opposite directions along a
transverse fold line and adjacent sheets are interlinked in such a'way that
each folded end portion encloses the adjacent folded end-portion.

13. A roll 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.

14. A roll according to claim 13, characterized in that each
alternate sheet of overlapping material sheets is placed with its transverse
rear portion arranged on top of a transverse front portion of a subsequent
sheet.

15. A roll according to claim 14, characterized in that the material
sheets are interlinked by a fixed or varying longitudinal overlap of at least
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25% and up to 50% of the length of an unfolded material sheet in its
longitudinal direction.

16. A roll according to claim 15, 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.

“17. A roll according to any vone' of the above claims,

characterized in that the métérial 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.

18. A roll according to claim 17, cha‘racterized' in that the apex
coincides with a fold line.

19. A roll according to claim 17 or 18, characterized in that the
curve is symmetrical about an axis coinciding with the said fold line in the
plane of the material sheet.

20. A roll according to any one of the above claims 1-19;

characterized in that the roll is a centrefeed roll, whereby the.
‘material sheets are extracted from the centre of the roll.

21. A roll according to any one of the above claims 1-19,
characterized in that the roll is a peripheral feed roll whereby the
material sheets are exiracted from the periphery of the roll.

22. A roll according to any one of the above claims,
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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ROLILO

CAMPO TECNICO

Esta invencién ‘se relaciona con un rollo de hojas
de material dobladas cuando menos una vez en la direccidn
longitudinal, cuya direccién corresponde a la direccién de
arrollamiento del rollo. Las hojas de material estando
entrelazadas de tal manera que, puando una primera hoja de
material se extrae, una parte predeterminada de una hoja de
material subsecuente se alimenta fﬁera.
ANTECEDENTES DEL RAMO ‘

Una solucidén comun para surtir material para secar
o limpiar es proporcionar un rollo de papel enrollado o papel
delgado en un despachador apropiado. Los rollos de este tipo
usualmente son del tipo de alimentécién central, en donde una
trama de papel se remueve del centro del rollo. Sin embargo,
los problemas enumerados abajo también se aplicarén a rollos
en donde una trama se surte desde la periferia externa del
rollo, en ocasiones referido coﬁo rollos de “alimentacidn
periférica”. Cuando se coloca en un despachador, un usuario
retirard un tramo deseado de papel y lo desprenderd usando un
borde con sierra provisto en el dgspachador. Un problema con
esta solucidén es que puede ser dificil calcular el tramo de
la trama retirada y que el borde cgn sierra tiende a resultar
en un borde disparejo. Ademads la trama enrollada se surtird
en una forma torcida, espiral que se debe enderezar antes de
usarse. Para superar cuando menos algunos de estos problemas,

la trama de papel se ©puede .perforar en intervalos

reguladores. Esto puede cuando menos aliviar parcialmente el

AD
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problema de un borde dispareijo, desagradable a la vista,
siempre que una linea perforada se presente cerca de la
porcidén que el usuario desea desprender. Sin embargo, el
problema de la trama espiral, torcida no se resuelve
perforando la trama de papel.

Un objeto de la presente invencidn es resolver los
problemas anteriores proporcionando un rollo mejorado de
alimentacién central o alimentacién periférica para uso en
una disposicidén de despachador 'para surtir material de un
rollo enrollado.

EXPOSICION DE LA INVENCION

Los objetos anteriores se logran por medio de un
rollo de hojas de material de conformidad con la
reivindicacién 1 y sus reivindicaéiones dependientes.

En el texto subéecuente, los términos
“longitudinal” y “transversal” ‘se usan para definir la
posicidén relativa de una hoja de matérial con relacién a la
direccién de alimentacidén de ia hoja. La direccién de
alimentacidén coincide con el eije iongitudinal de las hojas de
material. Estos términos no esténlnecesariamente relacionados
con el tamafio relativo de los bor&es laterales de una hoja de
material. Similarmente, los .términos “precedente” y
“subsecuente” o “frente” y “posterior” se usan para definir
la posicién relativa de una hoja de material con relacidén a
hojas adyacentes con relacidén a la direccién de alimentaciédn
de las hojas.

Un rollo hecho de una ‘trama ensamblada de hojas

discretas dispuestas de conformidad con cualquiera de las
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modalidades abajo descritas Ipuede ser un rollo de
alimentacidén central, mediante el cual las hojas de material
se extraen desde el centro Ael rollo, o un rollo de
alimentacién periférica, en ocasiones denominado rollo de
“perialimentacidén”, mediante el qual las hojas de material se
extraen de la periferia externa del rollo.

De conformidad con una modalidad preferida, 1la
invencidén se relaciona con un rollo de hojas de material,
cuyas hojas de material tienen una direccidén longitudinal vy
una direccién transversal. El - rollo comprende hojas de
material discretas, cuyas hojas*de material estdn dobladas
cuando menos una vez en la direccién longitudinal, cuya
direccién corresponde a la direccién de enrollado del rollo.
La trama ensamblada puedé comprender una sola linea de hojas
de material cortadas de un tramo continuo de material.
Alternativamente dos lineas sencillas de hojas de material se
pueden interponer una sobre otra para formar una sola trama.
Una linea de doblez longitudinal estd dispuesta de
preferencia, pero no necesariamen£e de manera que las hojas
de material se doblen en la mitaa. Las hojas de material de
preferencia estidn entrelazadas deltal 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 adicional, las
hojas de material se pueden doblar dos veces en la direccidn
longitudinal de las hojas de material. De preferencia, 1la
distancia entre las 1lineas de dpblez paralelas es cuando

menos la mitad de la anchura de una hoja en la direccién



° ¢

10

15

20

25

4 /\%
transversal. Este tipo de disposicidén 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 relacién traslapante.

De conformidad con  una primera modalidad
alternativa, el entrelazado se puede lograr traslapando
cuando menos parcialmente porciones de extremo adyacentes de
las hojas de material. Las hojas de material se pueden
entrelazar en un traslape fijo de cuando menos 25% de la
longitud de la hoja de material no doblado en su direccidn
longitudinal. El traslape puede ser hasta 50% de la longitud
de una hoja de material no . doblada en .la direccidn
longitudinal. Este traslape puede ser constante, pero también
puede ser variable dependiendo de parédmetros predeterminados
como se describe abajo.

Para un rollo alimentado ©periféricamente, la
friccién entre hojas de material adyacentes puede ser
substancialmente constante desde la periferia externa al
centro del rollo, ya que las hojas de material subsecuentes
se exponen continuamente mediante .la remocidén de las hojas de
material precedentes. En este caso, el traslape puede ser
substancialmente constante. El'traslape se puede seleccionar
en la escala de 25-50% de la longitud de la hoja de material
no doblada en su direccién longitudinal; dependiendo de las
propiedades de las hojas de material. Ejemplos de estas
propiedades pueden ser la estructura superficial o el tamafio

fisico de las hojas de material.
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De conformidad con una segunda modalidad
alternativa, el grado de traslape se puede disponer para ser
proporcional al radio del rollo, de modo que el traslape
varie desde el centro del rollo, a la periferia externa del
rollo. Por ejemplo, para un rollo alimentado por el centro,
la friccidén entre hojas de material adyacentes puede ser
mayor cerca del centro de un rollo, debido a una densidad de
rollo de hojas de material relativamente superior y una
abertura central relativamente festringida disponible para
retirar hojas a través del rollo. A medida que las hojas se
retiran, la densidad de rollo se puede reducir y la abertura
en el centro del rollo aumenta, de modo que las fuerzas de
friccidén entre hojas de material adyacentes se reducen. En
este caso, el grado de traslape puede ser cuando menos 25% de
la longitud de una hoja de material no doblada en su
direccién longitudinal en el centro del rollo, en donde el
traslape aumenta en la direccidén de la periferia externa del
rollo. El grado de traslape se puéde aumentar hasta 50% de la
longitud de una hoja de material‘no doblada en la direccién
longitudinal en la periferia exterﬁa de un rollo completo.

Para un rollo de alimentacidén de centro, la
friccidén entre hojas de material adyacentes puede ser mayor
cerca de la periferia externa del rollo, debido a que el peso
del rollo requiere una fuerza relativamente superior para
retirar cada hoja cuando el rollo se inicia primero. A medida
que las hojas se retiran, el peso del rollo se reduce y se
requiere menos fuerza para retirar hojas. Por lo tanto, las

fuerzas de friccién entre hojas 'de material adyacentes se

AY
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puede reducir hacia el centro del rollo. En este caso, el
grado de traslape puede ser hasta 50% de la longitud de una
hoja de material no doblada en su direccidén longitudinal en
la periferia externa de un rollo completo, en donde el
traslape disminuye en la direccién del centro del rollo. E1
grado de traslape se puede disminuir a 25% de la longitud de
una hoja de material no doblada en la direccién longitudinal
en el centro del rollo.

Alternativamente, controlando la densidad de rollo
de un rollo, en particular dg un rollo periféricamente
alimentado, durante el enrollado, la friccidén entre hojas de
material adyacentes se puede mantener substancialmente
constante desde la periferia externa al centro del rollo. En
tales casos, un traslape substanéialmente constante 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 conformidad con una tercera alternativa de la
invencidén, el traslape entre hojas de material adyacentes que
forman un rollo se pueden 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 en su porcidn
posterior transversal dispuesta sobre una porcidén frontal
transversal de una hoja subsecuente, y con su procidén frontal
transversal sobre la porcidén posterior transversal de una
hoja precedente a través de la trama._Esto se puede lograr

. I
corando una trama continua en una primera linea de hojas vy

A%
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luego colocando un corte, una segunda linea de hojas sobre la
primera linea de hojas. Cada linea de hojas de 1las
respectivas primera vy segunda ' lineas se puede disponer
extremo a extremo o a una distancia predeterminada fija o
variable entre extremos opuestos de hojas de material
consecutivas.

El ehtrelazado se puede lograr trasiapando cuando
menos parcialmente los extremosbadyacentes 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 direccidén longitudinal. Un
traslape entre 25% y 50% requerird una separacién de las
hojas 1individuales en <cada 1linea de hojas antes de, o
subsecuente al ensamblado de las‘lineas primera y segunda de
hojas. El1 traslape puede ser hasta e incluyendo 50% de la
longitud de una hoja de material no doblada en la direccidn
longitudinal. Un trasiape de 50% meramente requiere indizar
la segunda linea de <corte de hojas en 1la direccidn
longitudinal antes de colocarla sobre la primera linea de
corte de 1las hojas. El traslape puede ser constante, pero
también puede ser variable aependiendo de parémetros
predeterminados.

lLas lineas primera y segunda de hojas se pueden
colocar una sobre la otra con sus Dbordes laterales
respectivos coincidiendo en un plano vertical, es decir, con
un 100% de traslape transversal. El traslape transversal en
este ejemplo puedé ser 100% de lalanchura transversal de las

hojas de material.
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Las primera Y segunda lineas parcialmente
traslapantes de hojas de material pueden estar dobladas

cuando menos una vez en la direccién longitudinal para formar

‘una trama ensamblada, en donde la direccidédn longitudinal

corresponde a la direccidén de \enrollado de las hojas de
material que forman el rollo. Esta linea de doblez
longitudinal de preferencia, pero no necesariamente, esté
dispuesta de manera que las hojas de material se doblen en la
mitad. La trama ensamblada puede luego enrollarse para formar
el rollo de hojas de material.

De conformidad con un segundo ejemplo de la tercera
modalidad alternativa, el grado:Gde traslape es 50% de 1la

longitud de una hoja de material' no doblada en su direccidn

‘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
tréslapantes pueden estar dobladas dos veces en la direccién
longitudinal de las hojas de matefial. La distancia entre las
lineas de doblez paralelas puede ser cuando menos la mitad de
la anchura de cada hoja en la diréccién transversal. La trama
ensamblada se puede lograr dobléndo el borde externo, no
traslapante de la linea inferior‘ de las hojas de material
hacia adentro sobre y cubriendo completaménte el traslape.
Subsecuentemente, el borde externo no traslapante de la linea
superior de hojas de material hacia adentro sobre y cubriendo
totalmente el primer borde doblado y el traslape.

Alternativamente, la trama ensamblada se crea doblando

simultdneamente el borde externo de la linea inferior de

O
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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. Este tipo de disposicidén de doblez crea una
trama ensamblada que compfende pares consecutivos
parcialmente traslapantes de hojas de material opuestas e
intercaladas, substancialmente en| forma de V.

El mismo efecto, usando traslape parcial en la
direccidén 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 lado del
traslape se pueden doblar a la ﬁitad hacia c¢rear 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 linea de
doblez longitudinal colocada en; aproximadamente 1/3 de la
anchura desde los Dbordes externos de la respectiva de las
primera y segunda lineas de hojas para cubrir una parte del
traslape y crear una trama ensambiada.

Los ejemplos arriba descritos para la tercera
modalidad alternativa también se pueden aplicar a ejemplos
usando un traslape variable en la direccidén longitudinal.

La trama ensamblada . de hojas de material
longitudinal y transversalmente traslapadas se puede enrollar
luego en la misma forma que la a;riba descrita para una sola
linea de hojas de material a fin de formar un rollo.

Ademds del traslape, las hojas de material
adyacentes pueden estar entrélazadas por una o ma&s
disposiciones alternativas a fin de lograr una fricciédn

\
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deseada entre cuando menos partes predeterminadas de las
superficies de contacto de las hojas de material. Modificando
la friccidén entre superficies ad&acentes es posible asegurar
que una primera hoja de material retirada de un despachador
alimentard fuera una porcidén prgdeterminada de una hoja de
material subsecuente. La cantidaa de modificacidén de friccidn
depende de la calidad y estructura superficial de las hojas
de material usadas. Para hojas, que tienen una estructura
superficial relativamente &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 que tienen una estructura
superficial relativamente suave- un proceso de mejora de
friccién y/o disposicién se puede requerir para asegurar que
una porcién de una hoja de material subsecuente se alimente
fuera por una hoja de material precedente.

Una forma alternativa de modificar la friccién
entre secciones traslapantes de hojas de material puede ser
un realzado en cuando menos una)porcién del traslape. Dicho
realzado se puede llevar a cabo pasando una trama ensamblada
de hojas de material previamente cortadas y parcialmente
traslapantes 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 porcidén de las secciones traslapantes y/o para aplicar

.presidén sobre un 4&rea superficial predeterminada de cada

seccidén traslapante. Uno o ambas rodillos pueden tener disefio
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a fin de realzar las porciones comprimidas hasta un grado
predeterminado.

De conformidad con una forma adicional alternativa
de modificar la friccidén, las hojas de material se puede
entrelazar mediante un revestimiento que mejora la friccién
aplicado hacia cuando menos uné porcién de las secciones
traslapantes entre hojas adyacentes. Un revestimientoc de este
tipo se puede aplicar a cuando menos una porcidén de uno o
ambos extremos de cada hoja en uha trama ensamblada de hojas
de material. El revestimiento se puede aplicar por un solo
rodillo o un par de rodillos, o mediante aspersién. Los
revestimientos de este tipo pueden modificar la friccidn
superficial de cuando menos una de las superficies de una
seccién de traslape. El revestimiento también puede crear un
enlace fragil entre las superficies de contacto.

De conformidad con una forma alternativa similar de
modificar la friccién, 1las hojas de material se pueden
entrelazar mediante una emulsién de caucho o un adhesivo en

\
cuando menos una porcién del traslape entre 1las hojas
adyacentes. Los adhesivos apropiados pueden incluir adhesivos
liquidos, curables, adhesivos de fusidén en caliente basados
en cera, adhesivos de fusidén en caliente de fricciédn,
adhesivos con baja adhesidén y cohesién elevada, o un adhesivo
débil aplicado como miltiples guntos, tal como almiddén 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
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preferencia inmediatamente antes de que las hojas se estén

12

desplazando hacia sus posiciones de traslape.

De conformidad con una alternativa adicional, el.
traslape puede combinarse con una forma alternativa de
entrelazamiento de las hojas de material. Antes de colocarse
en una relaciodn traslapante, los extremos adyacentes de hojas
que se van a traslapar se doblaﬁ una vez a lo largo de una
linea de doblez en la direccidén transversal de 1la hoja
respectiva. Los extremos opuestos de.cada hoja se doblan en
direcciones opuestas de modo qué cada hoja de material sera
substancialmente de forma de Z. La distancia entre un borde
transversal de la hoja y una linea de doblez tranversal
adyacente puede ser entre 5-25% ‘de la longitud total de una
hoja de material no doblada. Las hojas de material adyacentes
luego se entrelazan de tal manera que cada porcidn de extremo
doblada encierre la porcidn de extremo doblada adyacente. De
esta manera, las porciones de extremo de hojas de material
adyacentes estaran traslapando y las porciones de extremo
dobladas de cada para de las hojas pueden engancharse entre
si. El doblez transversal se reaiiza de preferencia antes de
un doblez longitudinal subsecuente de las hojas de material
traslapantes ensambladas.

Las hojaé individuales en la linea o lineas de
hojas de material cortadas de una trama continua se pueden
separar mediante un corte transversal, recto a angulos rectos
con respecto al eje longitudinal de la linea de hojas

respectiva. De conformidad con un ejemplo alternativo, el

corte transversal puede tener la forma de una curva que tiene
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cuando menos un Aapice, en dondé el 4&pice forma un borde
delantero o trasero de cada hoja de material en la linea. El1
dpice de preferencia, pero no neéesariamente, puede coincidir
con una linea de doblez 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, una sola linea de hojas de material
colocadas en una relacidén de traslape 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 corte puede
comprender una curva substancialmente sinusoidal con un apice
que coincide con cada linea de dpblez. La forma del corte y
la ubicacién uno el cuando menos un &pice también se puede
aplicar a tramas ensambladas que comprenden dos lineas de
hojas de material. La forma de la curva no estd limitada a
curvas sinusoidales, sino que se puede proporcionar cualquier
forma apropiada que tenga un épiée en el borde delantero de
cada hoja de material.

Las ventajas del corte transversal son gque hace a
la trama ensamblada més facil de manejar durante la etapa de

>
produccidén y que proporciona una porcidén de agarre mejorada vy
fadcil cuando una hoja de material subsecuente se jala fuera y
se presenta a un usuario.

Ejemplos no limitativos de materiales de hoja

apropiados para este propdsito soﬁ productos de papel delgado
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apropiados, tales como crepé himedo, crepé seco o materiales

14

secados por aire (TAD), cuyos productos contienen en su
mayoria pulpa de papel. Las hojas de material también se
pueden hacer de un tipo apropiado de material de limpieza no
tejido o equivalente. Los materiales no tejidos pueden ser
ligados por hilado, ligados térmicamente ¢ ligados
quimicamente, enlazados por hiiado, tendidos por hilado,
cardados, tendidos al aire o no tejidos enredados. Los
materiales no tejidos pueden comprender fibras naturales o
hechas por el hombre apropiadaé, que contienen algoddén o
rayén, polipropileno (PP), polietileno (PE), sulfota de
poliéter (PES), tereftalato de polietileno (PET), poliéster,
poliamida, fibras de bi—componenge (Bico) o fibras de pulpa.

Un despachador para uso con un rollo de conformidad
con la invencidén se puede proporcionar con una abertura
despachadora a través de la cual las hojas de material se
surten. Debido a que un rollo de conformidad con la invencidn
comprende hojas de material individuales no hay necesidad de
proporcionar al despachador con medios de desgarramiento
adyacentes a la abertura despachadora. Sin embargo, la
abertura despachadora se puede proporcionar con un borde con
sierra o similar, a fin de permitir que el despachador se use
para rollos que comprenden ya sea hojas separadas o una trama
continua.
BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

En el siguiente texto, la invencidén se describira

. [ . v
con detalla con referencia a ‘los dibujos anexos. Estos

dibujos esquematicos se usan para ilustracidén solamente y en
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ninguna manera limitan el alcange de la invencidén. En los
dibujos:

La Figura 1 muestra wuna vista en perspectiva
inferior de un despachador provisto con un rollo de hojas de
material discretas de conformidad con la invencidn;

La Figura 2 es una vista de planta de una primera
parte de un proceso para hacer uﬁ rollo de hojas de material
de conformidad con una primera modalidad de la invenciédn,

La Figura 3A muestra una vista de planta de un
proceso de doblez gque ocurre subsecuente al proceso de la
Figura 2; ,
La Figura 3B muestra Euna vista de planta de un
proceso de doblez alternativo que ocurre subsecuente al
proceso de la Figura 2;

La Figura 4A muestra una vista lateral de una trama
continua de hojas de material ensamblados como se muestra en
las Figuras 2 y 3A;

La Figura 4B muestra una vista lateral de una trama
continua de hojas de material ensambladas como se muestra en
las Figuras 2 y 3B;

La Figura 5 muestra un procedimiento de doblez
longitudinal alternativo que ocurre subsecuente al proceso de
la Figura 2. %

La Figura 6 muestra una vista en perspectiva
esquémética de la primera parte de un proceso para hacer un

rollo de hojas de material de conformidad con una segunda

modalidad de la invencidn.

Y
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Las Figuras 7A-B muestra una vista de planta de una
primera parte de un proceso para hacer un rollo de hojas de
material de conformidad con un primer ejemplo de una segunda
modalidad preferida de la invenciédn;

Las Figuras B8A-B muestran una vista de planta de
una primera parte de un proceso para hacer un rollo de hojas
de material de conformidad con el segundo ejemplo de una
segunda modalidad preferida de la invencién; y

Las Figuras 9A-B muestran una vista de planta de un
proceso para hacer un rollo de hojas de material separadas
por un corte transversal curvo.

MODALIDADES DE LA INVENCION

La Fitgura 1 muestra wuna vista en perspectiva
inferior de un despachador 11 provisto con un rollo 12 de
hojas 13 de material discretas. El1 rollo 12 comprende hojas
de material discretas ensambladas, dobladas y enrolladas
hacia un rolloc de conformidad con la invencién. Las hojas de
material discretos estdn entrelazadas de tal manera que,
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 mediante 1la
primera hoja 13 de material. El1 despachador 1 se proporciona
con una abertura 15 despachadora a través de la cual se
despachan las hojas de material. La abertura despachadora se
puede proporcionar con un borde aserrado (no mostrado) o
similar, a fin de permitir que el despachador se use para

rollos que comprenden una trama continua.
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La Figura 2 muestra una vista de planta de una
primera parte de un proceso para hacer un rollo de hojas de
material de conformidad con un? primera modalidad de la
invencién. Las hojas de materialgusadas en el proceso se han
cortado previamente de una trama continua de material (no_
mostrada) en un primer paso. Las hojas de material
resultantes tienen una direccidén longitudinal y una direcciédn
transversal. El proceso involucra alimentar una trama
ensamblada de hojas 21 de material discretas, colocadas
extremo a extremo en su direccidén longitudinal, a través de
un aparato 22 dispuesto para ?esplazar las hojas 21 de
material discretas de manera que‘el traslape 23 se cree por
las hojas de material adyacentes en su direccidn
longitudinal. Esto se iogra controlando la velocidad relativa
de un primero y un segundo transportadores 24, 25. El aparato
22 para desplazar las hojas 21 de material discretas se
proporciona con un dispositivo (no mostrado) para controlar
;a posicidén vertical del borde frontal de wuna hoja de
material con relacidén al borée posterior de una hoja
precedente se proporciona en la ﬁbicacién 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 Xs de una hoja 21 de material no doblada. E1
traslape 23 se puede aumentar haciendo 1lento 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 porcidn frontal de cada hoja de

material esta colocada sobre una hoja precedente.
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Subsecuentemente, la trama ensamblada de hojas 21 de material
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 central C; longitudinal de las
hojas 21 de material, como se m@estra en la Figura 3A. De
conformidad con el ejemplo mostrédo 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 por la flecha B,k como
se ve en la direccidédn de alimentacidn, como se indica por la
flecha C, de la trama ensamblada de hojas 21 de material. Las
hojas 21 de material traslapantes y dobladas pueden luego
alimentarse como una trama 34 ensamblada continua entre
rodillos opuestos y/o transpo%tadores (no mostrados) Y
subsecuentemente se somete a una operacién de enrollado.

La Figura 4A muestra una vista lateral de una trama
34 continua ensamblada de una trama ensamblada de hojas 21 de
material traslapantes y dobladas como se describe en las
Figuras 2 y 3A arriba. Un trénsportador que soporta la trama
ensamblada de hojas de material se ha removido para claridad.
La trama ensamblada de hojas 21 de material luego se fijan a
un mandril 41 y se someten a una:operacién de enrollado, como
se muestra en la Figura A4A. ;Las hojas 21 de material
discretas, ensambladas se eﬂrollan en la direcciédn
dextrégira, como se indica por la flecha D, para formar un
rollo 42.

De conformidad con una primera, modalidad

alternativa, la porcidédn frontal de cada hoja de material se
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coloca sobre una hoja precedenté de la misma forma que la
descrité en conexidén con lar Figura 2 anterior. El
procedimiento de doblez longitudinal subsecuente es similar
al procedimiento descrito en lafE&gura 3A arriba. Como se
muestra en la Figura 3B, la trama ensamblada de hojas 21 de
material 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 linea central C; longitudinal de
las hojas 21 de material. El1 lado 32 de mano izquierda de
cada hoja de material se despléza hacia abajo y se dobla
debajo del lado 33 de mano derecha de la hoja 21 de material,
como se indica por la flecha B,’como se ve en la direccidén de
alimentacidén, como se indica po£ la Flecha C, de la trama
ensamblada de hojas 21 de material. Por lo tanto, la
diferencia entre 1los procesos de doblez mostrados en las
Figuras 3A y 3B respectivamente ;s la direccidén de la flecha
B. Las hojas 21 de material traslapantes y dobladas luego se
pueden alimentar como una trama 34 ensamblada continua hacia
una oberacién de enrollado subseéuente. La Figura 4B muestra
una vista lateral de la trama 34 continua de hojas de
material de conformidad con la modalidad alternativa de la
invencién, antes de la operacidédn de enrollado. Como en la
Figura 4A, el transportador que soporta la trama ensamblada
de hojas de material se han remgvido por claridad. La trama
ensamblada de hojas 21 de material luggo se fijan a un
mandril 41 y se someten a una operacidén de enrollado, como se

muestra en la Figura 4B. Las hojas 21 de material discretas,

ensambladas se enrollan en la direccidn dextrégira, como se
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indica mediante la flecha D, paravformar un rollo 42.

La Figura 5 muestra un procedimiento de doblez
longitudinal alternativo, queE tiene el lugar del
procedimiento descrito en las Figuras 3A y 3B. De conformidad
con este procedimiento alternativo, ias hojas de material se
doblan dos veces en la direccidn longitudinal de las hojas de
material. La trama ensamblada de hojas 21 de material
traslapantes se alimenta a travéé de un aparato 51 dispuesto
para doblar las hojas 21 a lo largo de una primera y una
segunda linea de doblez F,;, Fy, éue son paralelas a la linea
central C; longitudinal de las hojas 21 de material. En la
Figua 5, el lado 52 de mano izquierda de cada hoja de

material se desplaza hacia arriba y se dobla a lo largo de la

primera linea F; de doblez, como.se indica por la flecha Bj,

'
|

como se ve en la direccidén de alimentacidn, comc se indica
por la flecha C, de la trama ensamblada de hojas 21 de
material. Al mismo tiempo el ladg 53 de mano derecha de cada
hoja de material se desplaza. hacia arriba y se dobla a 1lo
largo de la segunda linea F, de doblez, como se indica por la
flecha B;. De preferencia, la distancia X3 entre las primera y
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

'
i

ejemplo esquemdtico mostrado, las primera y segundas lineas
1, F, de doblez estan colocadas simétricamente en ambos lados
de la linea central con ' la distancia X3 siendo
aproximadamente 55% de la longitud X; de una hoja de

material. Alternativamente, la misma trama ensamblada como se
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muestra en la Figura 4 se puede usar, en donde el doblez se
lleva a cabo en la direccidn opuesta a las flechas B; y Bz, es
decir, hacia abajo y hacia adentro en la vista de planta
mostrada. Las hojas 21 de material ensambladas y dobladas
luego se pueden alimentar como Uuna trama 54 continua hacia
una operacidén de enrollado subsecuente. La operacidén de
enrollado se ha desérito en éonexién con la Figura 4B
anterior.

Las primera vy segundé lineas F;, F, de doblez
también se pueden colocar asimétricamente con relacién a la
linea central C; longitudinal. Sin embargo, la distancia X;j
entre las primera y segunda lineas F;, F; de doblez paralelas
de preferencia no debe exceder lé mitad de la longitud X, de
una hoja. Este tipo de disposicién de doblez en ocasiones se
refiere como uﬂ doblez C Yy de preferencia, pero no
necesariamente, se realiza cuando las hojas de material se
colocan en una relacidén traslapante.

La Figura 6 muestra una vista en perspectiva
esquemdtica de la primera parte de un proceso para hacer un
rollo de hojas de material de conformidad con una segunda
modalidad de la invencidén. Como en la modalidad mostrada en
la Figura 2, las hojas de material usadas en el proceso se
han cortado previamente de una trama continua de material en
un primer paso. Las hojas de material resultantes tienen una
direccidén longitudinal y una direccidédn transversal. E1
proceso involucra alimentar una trama ensamblada de hojas 21

de material discretas, colocadas extremo a extremo en su

direccidén longitudinal, a través de un aparato 61 dispuesto

65
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para doblar las hojas 21 de material discretas de manera que

se cree un traslape 23 mediante hojas de material adyacentes
en su direccidén longitudinal. | |

De conformidad con esta modalidad, el traslape se
combinada con un entrelazado de las hojas 21 de material.
Antes de ser colocadas en una ‘relacién de traslape, las
porciones 2la, 21b frontal vy pdsterior adyacentes de cada
hoja respectiva se dobla una vez,a lo largo de una linea de
doblez dispuesta en la direccidén transversal de la hoja de
material respectiva. Como se muestra en la Figura 6, la
porcién 2la frontal de cada hoja se dobla hacia arriba vy
hacia atras como se ve en la dirgccién de alimentacién, como
se indica por la flecha C, de la trama ensamblada de hojas 21
de material. De manera similar,‘la porcidén 21b posterior de
cada hoja se dobla hacia abajo y hacia delante como se ve en
la direccidén de alimentacidén. La distancia entre un borde
transversal de la hojas y una linea de doblez transversal
adyacente puede ser entre 5—25%‘de la longitud total de una
hoja de material no doblada. En el ejemplo mostrado en 1la
Figura 6, la distancia entre el Dborde transversal de cada
hoja respectiva y su linea de doblez transversal adyacente es
aproximadamente 15% de la longifud total de una hoja 21 de
material. Como se ve en la figura, cada hoja 21 de material
estard substancialmente en forma de Z y entrelazada de tal
manera que cada porcidén 2la frontal doblada encierra la
porcidén 21b posterior doblada adyacente. De esta manera, las
porciones 2la, 21lb frontal vy  posterior de hojas 21 de

material adyacentes estaran traslapando en que las porciones
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frontal y posterior dobladas de las hojas se enganchan entre
si. La forma de Z de las hojas de material en la Figura 6 se
ha exagerado por claridad. De heého, la trama ensamblada vy
las hojas ensambladas vy entrelazaaas serian substancialmente
planas.

El doblez transversal arriba mencionado se realiza

antes de un paso de doblez longitudinal. El paso de doblez

‘longitudinal involucra doblar las hojas a lo largo de una

linea de doblez que <coincide <con la 1linea central
longitudinal de las hojas de material, como se describe en
conexidén con las Figuras 3A y 3B énteriores.

La Figura 7A muestra una vista de planta de una
primera parte de un proceso para' hacer un rollc de hojas de
material de conformidad con un primer ejemplo de una segunda
modalidad preferida de la invencidén. E1 proceso involucra
alimentar dos lineas de hojas Qe material individuales en
paralelo, en la direccidén de las flechas A; y A,, y colocar
una sobre la otra. Esto se logra‘cortando tramas continuas de
material (no mostradas) hacia uda primera linea I1; de hojas
71 y luego colocando una segunda linea L, de corte de las
hojas 72 sobre la primera linea’ de hojas. En este ejemplo,
las hojas 71, 72 de 1las primera y segunda lineas L, L
respectivas tienen la misma longitud X; y estan dispuestas
extremo a extremo, con las hojasl72 de material de la segunda
linea L, de hojas indizada para formar un traslape 73 entre
las hojas subsecuentes (Figura 7B). El traslape 72 tiene una
longitud X, correspondiente al 50% de la longitud X; de una

hoja de material. Cada hoja alterna de trama traslapante se

6S
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coloca con su porcién posterior transversal dispuesta sobre
una porcidén frontal transversalide una hoja subsecuente, vy
con su porcidén frontal transversal sobre la porcidn posterior
transversal de una hoja precedente a través de la trama.

Como se puede ver en ia Figura 7B, la primera vy
segunda lineas L;, L, de hojas 71, 72, se han éolocado una
sobre la otra con sus bordes laterales respectivos
coincidiendo en un plano verticai, es decir, con un traslape
Y transversal del 100%. La %egunda parte del proceso
involucra alimentar las lineas 1;, L, de hojas 71, 72 de
material traslapantes en la direccién de la flecha 2A; a
través de un aparato 74 vy dobiéndola a la mitad en la
direccidén de la flecha B a lo largo de una linea C, de doblez
central hacia una trama ensamblada. La trama ensamblada luego
se puede enrollar hacia un rollo de la misma manera que el
rollo descrito en las Figuras 4A d 4B anteriores.

Alternativamente, dos lineas de hojas individuales
dispuestas traslapandose parcialmente en la direccién
longitudinal como se muestra en la Figura 2 se pueden
utilizar. El1 doblez puede luego 1llevarse a <cabo en la
direccidén de la flecha B como se muestra en la Figura 7B o en
la direccidén opuesta a la flecha.

La Figura 8A muestra una vista de planta de una
primera parte de un proceso para hacer un rollo dé hojas de
material de conformidad con un segundo ejemplo de la segunda
modalidad preferida de 1la invencién. Como en el primer
ejemplo, las hojas 81, 82 indiv#duales de una primera vy

segunda linea L;, L respectiva se alimentan en la direccién
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de la flecha A y se disponen extremo a extremo, con las hojas
82 de material de la segunda linea L, de hojas indizadas para
formar un traslape de 50% entre hojas subsecuentes en la
direccidén longitudinal. E1 trasiape longitudinal tiene una
longitud X; que en este ejemplo es 50% de la longitud X;
longitudinal de las hojas dei material. El traslape Y,
transversal en este ejemplo és 50% de la anchura Y,
transversal de las hojas.de material. El proceso involucra
alimentar las 1lineas Li, Ly de: hojas 81, 82 de material
traslapante en la direccién de la flecha A a través de un
primer aparato 84 y doblarla en la direccidn de la flecha B a
lo largo de una primera linea F ae doblez. La primera linea
F, de doblez coincide con el borde 85 lateral traslapante de

la segunda linea L2. Durante el doblez un primer borde 86
externo, no traslapante de la primera linea L; inferior de
hojas de material, cuyo borde 86' estd doblado hacia dentro
sobre y cubriendo completamente el, traslape Y, transversal.
Como se muestra en lai Figura 8B, la trama que
comprende hojas 81, 82 de material parcialmente traslapantes
y dobladas mostradas en la Figu%a 8A se alimentan en la
direccién de la flecha A a través de un segundo aparato 87 vy
el doblez de la trama en la direccidén de la flecha C a lo
largo de una segunda linea F; de dablez. Durante el doblez un
segundo borde 88 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 enrollar hacia un rollo de la misma manera gue

el rollo descrito en las Figuras 4A o 4B anteriores.
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Alternativamente, la  trama ensamblada se crea
doblando simultidneamente el borde externo de la linea
inferior de hojas de material ha;ia»arriba y hacia dentro, vy
el borde externo de la linea superior de hojas de material
hacia abajo y hacia adentro. Aﬁbas disposiciones de doblez
crean una trama enéamblada que éomprende pares consecutivoé
parcialmente traslapantes de hojas de material intercaladas vy
opuestas, substancialmente en forﬁa de V.

El mismo efecto, usando traslape parcial en la
direccidédn transversal se puede \lograr a otros grados de
traslape. Por ejemplo, con un traslape transversal de 1/3 der
la anchura transversal, las hoﬁas en cualquier lado 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 ailo largo de una linea de
doblez longitudinal wubicada en aproximadamente 1/3 de la
anchura desde los bordes externog de la respectiva de las
primera y segunda lineas de hojas' para cubrir una parte del
traslape y crear una trama ensamglada. Lds ejemplos arriba
descritos para la segunda modalidad preferida también se
pueden aplicar a ejemplos usando ;n traslape variable en 1la
direccidén longitudinal.

En las modalidades anteriores, hojas individuales
en lavlinea o lineas de hojas de material cortadas de una
trama continua se séparan mediante un corte transversal,

recto a angulos rectos al eje longitudinal de la 1linea

respectiva de hojas de material. La Figura 9A muestra un
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ejemplo alternativo, en donde un corte 90 transversal tiene
la forma de una curva sinusoidalicon un apice 91. El1 4pice 91
forma un borde delantero de cada hoja 92 de material en una
linea L de hojas. El proceso‘invélucra alimentar una trama de
hojas 92 de material discretas, colocadas extremo a extremo
en su direccidén longitudinal, é través de un aparato 93
dispuesto para desplazar las hojas 92 de material discretas
de modo que se cree un traslape 9? mediante hojas de material
adyacentes en su direccién longitudinal. La direccién de
alimentacién se indica mediante la flecha A. Esto se logra
controlando la velocidad relativalde un primero y un segundo
transportador 95, 96. El aparato 93 para desplazar las hojas
92 de material discretas se proéorciona con un dispositivo
(no mostrado) para controlar la posicidn vertical del borde
delantero de "una hoja de material con relacién al borde
posterior de una hoja precedente se proporciona en la
ubicacién en donde las hojas de material se pasan del primero
al segundo transportadcor. En el ejémplo mostrado, la longitud
X, del traslape 94 longitudinal es 1/3 de la longitud X; de
una hoja 92 de material. |

Como se muestra en la Figura 9B, el A4pice 91 de la
curva sinusoidal en la Figura 9A cﬁincide con una linea F de
doblez y la curva sinusoidal es simétrica alrededor de un eje
central que coincide con la linea F de doblez en el plano de
lés hojas de material. La trama de hojas 92 de material
traslapantes se alimenta a través de un segundd aparato 97

dispuesto para doblar las hojas 92 a lo largo de la linea F

de doblez que coincide con la linea C; central longitudinal
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de las hojas 92 de material, como se muestra en la Figura O9A.

De conformidad con el ejemplo mostrado en la Figura 9B, el
lado de mano izguierda 98 de éada hoja de material se
desplaza hacia arriba y se dobla‘sobre el lado 99 de mano
derecha de la hoja 92 de materialh como se indica mediante la
flecha B, como se ve en la direcgién de alimentacidpn, como
se indica por la flecha A, de la trama ensamblada de hojas 92
de material. Las hojas 92 de material traslapadas y dobladas
pueden luego alimentarse como 'una trama 100 ensamblada
continua entre rodillos opuestos y/o transportadores (no
mostrados) y subsecuentemente se somete a una operacidén de
enrollado.

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

Ademés del traslape y doblez arriba descritos, las
hojas de material adyacentes pueden estar entrelazados 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 la friccién
entre secciones traslapantes de hoja de material es el uso de
un paso de realzado realizado en‘cuando menos una porcidén del
traslape. De conformidad con un ejemplo el realzado se lleva
a cabo haciendo pasar la traha ensampblada de hojas de
material previamente cortadas y parcialmente traslapadas a

través de un agarre entre un par. de rodillos cilindricos. Los
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rodillos se pueden disponer para’aplicar una cantidad deseada
de presidn hacia cuando menos una porcién de las secciones de
traslape y/o para aplicar presién sobre un &area superficial
predeterminada de cada seccidn de traslape. Alternativamente,
un par de rodillos puede aplicar, presidén continua a lo largo
de los bordes del area ensamblada de hojas, permitiendo que
los bordes se proporcionen con un patrdé4n decorativo que
proporciona friccién mejorada en la regidén de cada traslape.
En los ejemplos anteriores, unolo ambos rollos pueden tener
patrén a fin de realzar las porciones comprimidas a un grado
predeterminado.

El realce o compresién de porciones seleccionadas
de hojas de material adyacentes se puede llevar a cabo
después del procedimieﬁto de traslape mostrado en la Figura

2, o alterar los procedimientos de doblado mostrados en las

- Figuras 3A, 3B o 5, antes de la operacidédn de enrollado.

De conformidad con una’forma alternativa adicional
de modificar la friccidn, las hbjas de material se pueden
entrelazar mediante un revestimiento que mejora la friccién
aplicado sobre cuando menos una porcidén de las secciones
traslapantes 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 mediante
un solo rodillo o un par de rodillos, o mediante aspersién.,
Los revestimientos de este tipo modificarédn la friccidn

superficial de cuando menos una :de las superficies en una
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seccidén de traslape. El revestimiento de preferencia crea un
enlace frdgil o cristalino entre las superficies de contacto,
cuyo enlace se romperda a medida que una hoja de material
precedente se retira de un despachador.

De conformidad con una forma alternativa similar ‘de
modificar la friccidén, las hojas de material se pueden
entrelazar mediante un adhesivo en cuando menos una porcidn
del traslape entre hojas adyacentes. Los adhesivos apropiados
incluyen adhesivos curables, liquidos o adhesivos de fusiédn
en caliente. Estos adhesivos se aplican de la misma forma que
los revestimientos arriba descritos. Como se manifesté
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 rollo de hojas de material, cuyas hojas de material
tienen una direcciédén longitudinal y una direccién
transversal, caracterizado porque el rollo comprendiendo
hojas de material discreto y porque las hojas de material
estan dobladas al menos una vez en la direccidn longitudinal,
direccién la cual corresponde a la direccién de arrollamiento
del rollo, las hojas de material esté&n entrelazadas de tal
forma que cuando se extrae una primera hoja de material, una
parte predeterminada de una hojé de material posterior se

corre hacia fuera.

2. Un rollo de conformidad con la reivindicacidén 1,
caracterizado porque el rollo coﬁprende hojas de material

traslapadas.

3. Un rollo de conformidad con la reivindicacién 2,
caracterizado porque las hojas de material estdn entrelazadas
por un traslape de cuando menos 25% de la longitud de una

hoja de material no doblada en su direccién longitudinal.

4. Un rollo de conformidad coﬂ‘ la reivindicacién 3,
caracterizado porque las hojas de material esté&n entrelazadas
por un traslape de hasta 50% de la longitud de una hoja de

material no doblada en la direccidén longitudinal.
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5. Un rollo de conformidad con la reivindicacién 2,

caracterizado porque las hojas de material estan entrelazadas

mediante un realce en cuando menos una porcidén del traslape.

6. Un rollo de conformidad <con la reivindicacién 2,

caracterizado porque las hojas de material estan entrelazadas
|

mediante un revestimiento que mejora la friccidén en cuando

menos una porcidén del traslape entre las hojas adyacentes.

7. Un rollo de conformidad <c¢on la reivindicacién 2,
caracterizado porque las hojas de material estédn entrelazadas
mediante un adhesivo en cuando menos una porcidn del traslape

entre hojas adyacentes.

8. Un rollo de conformidad  con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores 1-7, <caracterizado porque el
grado de traslape varia desde el centro del rollo a la

periferia externa del rollo.

9. Un 1xrollo de conformidad cbn la reivindicacién 8,
caracterizado porque el grado de tfaslape es cuando menos 25%
de la longitud de una hoja de material no doblada en su
direccidén longitudinal en el centro del rollo y se aumenta

hacia la periferia externa del rollo.

10.Un rollo de conformidad con la reivindicaciédn 9,

caracterizado porque el grado de traslape es hasta un 50% de

a
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la longitud de wuna hoja de material no doblada en la

direccidén longitudinal en la periferia externa del rollo.

11.Un rollo de <conformidad 'con la reivindicacién 1,
caracterizado porque las hojas de material estdn dobladas dos
veces en la direccién longitudinal, en donde 1la distancia
entre los dobleces es cuando menos la mitad de la anchura de

una hoja en la direccidn transversal.

12.Un rollo de conformidad <con la reivindicacidén 1,
caracterizado porque las porciones de extremo opuestas de

cada hoja estan dobladas una vez en direcciones opuestas a lo

~largo de wuna linea de doblez transversal y las hojas

adyacentes estan entrelazadas de tal forma que cada porcidn
de extremo doblada encierra la ‘porcién de extremo doblada

adyacente.

13.Un rollo de conformidad <con 1la reivindicacidén 1,
caracterizado porque las hojas  de material parcialmente
traslapantes comprenden dos lineas paralelas de hojas de

material individuales una sobre la otra.

14.Un rollo de conformidad cdn la reivindicacién 13,
caracterizado porque cada hoja alterna de hojas de material
traslapantes se coloca con su porcidén posterior transversal
dispuesta sobre una porcidn f:ontal transversal de una hoja

subsecuente.
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15.Un rollo de conformidad con la reivindicacidén 14,
caracterizado porque las hojas dé material estdn entrelazadas
por un traslape longitudinal fijq o variable de cuando menos
25% y hasta 50% de la longitud de una hoja de material no

doblada en su direccidn longitudinal.

16.Un rollo de conformidad <con la reivindicacién 15,
caracterizado porque las hojas de material estdn entrelazadas
por un traslape transversal seleccionado entre 30% y 100% de

la anchura transversal de las hojas de material.

17. Un rollo de éonformidad :con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque las hojas
de material estadn separadas por run corte transversal que
tiene la forma de una curva gue tiene cuando menos un apice,
en donde el 4pice forma un borde}delantero 0 posterior de

cada hoja de material en la linea.

18.Un rollo de conformidad con la reivindicacién 17,
caracterizado porque el Aapice coincide con wuna linea de

doblez.

19.Un rollo de conformidad con la reivindicacién 17 o 18,
caracterizado porque la curva es simétrica respecto a un eje
que coincide con la linea de doblez en el plano de la hoja de

material.
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20. Un rollo de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores 1 a 19, caracterizado porque el
rollo es un rollo de alimentacidén central en donde las hojas

de material se extraen desde el centro del rollo.

21.Un rollo de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores 1 a 19, caracterizado porque el
rollo es un rollo de alimentacidén periférica en donde las

hojas de material se extraen de la periferia del rollo.

22.Un rollo de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la hoja de
material es una hoja de papel delgado, o una hoja de material

que comprende un material no tejido o un material de limpieza

equivalente.
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RESUMEN DE LA.INVENCION
La invencidn se relaciqna con un rollo de hojas de
material, cuyas hojas de matgrial tienen una direccidn
longitudinal y una direccidén transversal, en donde el rollo
comprende hojas de material disc;etas. Las hojas de material
se doblan cuando menos una vez en la direccién longitudinal,
cuya direccidn corresponde a la direccién de enrollado del
rollo. Las hojas de material estando entrelazadas de tal
manera que, cuando una primera ona de material se extrae,
una parte predeterminada de una ﬂoja de material subsecuente

i

se alimenta fuera.

WPC11256/ID.151425
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INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINING AUTHORITY !

To: : PCT

ALBIHNS AB ,
Box 142 |

401 22 Géteborg NOTIFICATION OF TRANSMITTAL OF
SUEDE | THE INTERNATIONAL PRELIMINARY

REPORT ON PATENTABILITY
(PCT Rule 71.1)

Date of mailing

(day/month#/ear) 10.03.2009
Applicant's or agent's file reference
120886 PSL IMPORTANT NOTIFICATION
International application No. International filing date (day/monthyear) Priority date (day/nonthyear)
PCT/SE2006/001400 08.12.2006
Applicant
SCA HYGIENE PRODUCTS AB

1. The applicant is hereby notified that this International Preliminary Examining Authority transmits herewith the
international preliminary report on patentability and its annexes, if any, established on the international
application.

2. A copy of the report and its annexes, if any, is being transmitted to the International Bureau for
communication to all the elected Offices. ,

3. Where required by any of the elected Offices, the International Bureau will prepare an English translation of
the report (but not of any annexes) and will transmit such translation to those Offices.

4. REMINDER

The applicant must enter the national phase before each elected Office by performing certain acts (filing
translations and paying national fees) within 30 months from the priority date (or later in some Offices)
(Article 39(1)) (see also the reminder sent by the International Bureau with Form PCTABR01)..

Where a translation of the international application must be furnished to an elected Office, that translation
must contain a translation of any annexes to the international preliminary report on patentability. It is the
applicant's responsibility to prepare and furnish such translation directly to each elected Office concerned.

For further details on the applicable time limits and requirements of the elected Offices, see Volume It of the
PCT Applicant's Guide. -

The applicant's attention is drawn to Article 33(5), which provides that the criteria of novelty, inventive step
and industrial applicability described in Article 33(2) to (4) merely serve the purposes of international
preliminary examination and that "any Contracting State may apply additional or different criteria for the
purposes of deciding whether, in that State, the claimed inventions is patentable or not" (see also Article
27(5)). Such additional criteria may relate, for example, to exemptions from patentability, requirements for
enabling disclosure, clarity and support for the claims.

Name and mailing address of the international Authorized Officer
preliminary examining authority: !

European Patent Office Flanter, Gerda ol %ﬁ_

Q)) D-80298 Munich f i 0 ;
Tel. +49 89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d Tel. +49 89 2399-7024 %, &

Fax: +49 89 2399 - 4465 ! W s+

Form PCTAPEA/416 (January 2004)




| PATENT COOPERATION TREATY

o | - PCT

INTERNATIONAL PRELIMINARY REPORT ON PATENTABILITY
(Chapter Il of the Patent Gooperation Treaty)

(PCT Article 36 and Rule 70)

Applicant's or agent's file reference !

120886 PSL FOR FURTHER ACTION Seg Form PCTAPEA/416
International application No. ) ) Intemational filing date (day/Mmonth#ear) Prlority date (day/monthi/ear)
PCT/SE2006/001400 08.12.2006

International Patent Classification (IPC) or national classification and IPC |
INV. A47K10/38

Applicant
SCA HYGIENE PRODUCTS AB o

1.  This report is the international prelnmmary exammatlon repon, established by this International Prehmmary Examinlng
“Authority under Artlcle 35 and transmitted to the applicant according to Article 36.

2. This REPORT consnsts of atotat of 7 sheets, including this cover sheet.
3. This report Is also accompanied by ANNEXES, comprising: !
a. X sent to the applicant and to the Intemational Bureau) a total.of 3 sheets, as follows:

[0 sheets of the description, claims andlor drawings which have been amended and are the basis of this report
andfor sheets containing rectifications authorized by this Authonty (see Rule 70.16 and Section 607 of the
Administrative Instructions).

X sheets which supersede earlier sheets, but which this Authority considers contain an amendment that goes
beyond the disclosure in the international application as filed, as indicated in |tem 4 of Box No. | and the
Supplemental Box.

b. O (sent to the International Bureau only) a total of (indicate type and number of electronic carrier(s)) , containing a
sequence listing and/or tables related thereto, in electronic form only, as indicated in the Supplemental Box
Relating to Sequence Listing (see Section 802 of the Administrative Instructions).

4.  This report contains indications relating to the following items:

™ BoxNo.l  Basisof the report
O BoxNo.H  Priority
[J Box No.lll  Non-establishment of opinlon with regard to novelty, inventive step and Industrial appllcabllity
[0 Box No.IV Lack of unity of invention
X Box No.V  Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial
‘ applicability; citations and explanations suppqrting such statement
O BoxNo.VI  Certain documents clted '
Box No. VIl Certain defects in the international application
X! Box No. VIII .Certain observations on the international application
Date of submisslon of the demand Date nf completion of this report
2008-10-08 10.03.2009
Name and mailing address of the international Authorized officer '
preliminary examining authority: o & o Ty,
European Patent Office B ) & ‘%
) D-80298 Munich Fajarnés Jessen, A g Q
O9)) el 140 89 2309 - 0 Tx: 523656 epmu d ‘ £
‘—=C_  Fax: +49 89 2399 - 4465 _| Telephone No. +49 89 2399-8189 - mn_ s

Form PCTAPEA/409 (Cover Sheet) (April 2005)
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_INTERNATIONAL PRELIMINARY REPORT International application No.
'ON PATENTABILITY . : PCT/SE2006/001400

Box No.! Basis of the report

1.

2.

5.

With regard to the language, this réport is based on
b the international applicatidn in the language in which it was filed

D a translation of the international application into , which is the language
.of a translation furnished for the purposes of:
[0 international search (under Rules 12.3(a) and 23.1(b))
0O pubtication of the international application (under Rule 12.4(a))-
O international preliminary examination (under Rules 55.2(a) and/or 55. 3(a))

With regard to the elements* of the international application, this report is based on (replacement sheets which
have been furnished to the receiving Office in response to an invitation under Article 14 are referred to in this
report as “originally filed" and are not annexed to this report). .

Description_,' Pages

120  as published

Claims, Numbers

121 filed with telefax on 08.10.2008

Drawings, Sheets
10-90 _ as published

O asequence listing andfor any related table(s) - see Supplemental Box Relating to Sequence Listing
[0 The amendments have resulted in the cancellation of: -
O the description, pages
. 0O the claims, Nos.
O the drawings, sheetsfigs
(0 the sequence listing (specify): '
O any table(s) related to sequence listing (specify):

[0 This report has been established as if (some of) the amendments annexed to this report and listed below .
had not been made, since they have been considered to go beyond the disclosure as filed, as indicated in the
Supplemental Box (Rule 70.2(c)).

[0 the description, pages

O the claims, Nos.

O the drawings, sheetsfigs

O the sequence listing (specify): .

O any table(s) related to sequence listing (specify):

O This opinion has been established taking into account the rectification of an obvious mistake authorized '
by or notified to this Authority under Rule 91 (Rule 70.2 (e)).

Form PCTAPEA/409 (April 2007)
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INTERNATIONAL PRELIMINARY REPORT i | International application No.

ON PATENTABILITY L PCT/SE2006/001400

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

1. Statement

Novelty (N) Yes: Claims 3.4, 7.9.10,13-19
" No: Claims  1,2,5,6,8,11,12,20-22

Inventive step (IS) Yes: Claims 13-19

No: Claims 3.4, :7, 9,10
industrial applicability (1A) Yes: Claims

No: Claims

2. Citations and explanations (Rule 70.7):

see separate sheet

Box No. VIi Certain defects in the international application

The following defects in the fbrm or contents of the internationdl application have been noted:
P o

see separate sheet

Box No. VIl Certain observations on t'he international application

The followmg observations on the clarity of the claims, description, and drawings or on the question whether the
claims are fully supported by the description, are made

see separate sheet

Form PCTAPEA/409 (April 2007)
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INTERNATIONAL PRELIMINARY : ' International application No.
REPORT ON PATENTABILITY :
(SEPARATE SHEET) PCT/SE2006/001400

Basis of the report

1. The amendments filed with the International Bureau under Atticle 19(1) introduce
subject-matter which extends beyond the content of the application as filed, contrary
.to Article 19(2) PCT. The amendments concerned are the following:

1.1 The applicant has added the following features to independent claim 1:
a)- the material sheets are partially overlapping, - ‘
. b)- the material sheets are provided with an interlinking friction énhancing means
placed in the overlap between adjacent matenal sheets.

1.2 Concerning feature (b):
- On the one side, the term "friction enhancing means" is much broader as meanmg an
embossing, a coating or and adhesive. In the application as originally filed only these
three kinds of interlink were disclosed and no further "means”.

- On the other side, as new claims 4, 5 and 6 are now dependent on claim 1, the

. material sheets are now provided with some kind of interlinking enhancing means
placed in all the overlap between adjacent material sheets and at the same time
either with an embossing or with a friction enhancing coating or with an adhesive on

. "at least a portion of the overlap.

-Such kind of multiple interlink with one type of friction enhancing means placed in all
the overlap and a second type of friction enhancing means placed on at least a
portion of the overlap has no basis in the application as filed. '

In fact, in the application as ongmally filed, the material sheets can be interlinked
either by an embossing or by a friction enhancmg coating or by an adhesive, placed

on at least a portion of the overlap between adjacent sheets - see e.g. original claims -
5,6 and 7 all dependlng on claim 2 or from page 19, line 16 to page 20, line 21

where all ways of modifying the friction are alternatives (and not combinations).

2. As the amendments made g'o beyond the'disclosure of the application as filed, the
report will be established as if such amendment had not been made, i.e. the final

Form PCT/Separate Shest/409 (Sheet 1) (EPO-April 2005)
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INTERNATIONAL PRELIMINARY International application No.
REPORT ON PATENTABILITY | -
(SEPARATE SHEET) ______PCT/SE2006/001400

report will be established on the basis of the claims as ongmally flled (Rule 70(2)(c) -
PCT).

Re ltem V :
Reasoned statement with regard to novelty, inventive step or industrial applicablhty,

. citations and explanations supporting such statement

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

D1 US-A-5609 269
D2 US-A-4 171047
D3 US-A-5022 523
D4 US-A-5076 424

‘D5 US-B1-7 066 422

“4.  The present application does not meet the requirements of Article 33(2) PCT,

because the subject-matter of claims 1, 2, 5, 6, 8, 11, 12 and 20 to 22 is not novel in
respect of prior art as defined in the Regulations (Rule 64 PCT).

41 Document D1 dlscloses (cf. figures 1, 2, 7 and 8)
a)- a roll of material sheets,
b)- which material sheets have a longltudlnal direction and a transverse direction,
c)- the roll comprising discrete material sheets (see column 1, lines 43 to 46) and
d)- the material sheets being folded at least once in the longitudinal direction.(see
column 2, lines 13 to 16), : '
e)- which direction corresponds to the winding direction of the roll,
f)- the material sheets being interlinked in such a way that, when a first material sheet
is extracted, a predetermnned part of a subsequent material sheet is fed out (see
column 1, lines 52 to 55).

Hence, the combination of ‘features of independent claim 1 is entirely disclosed by the

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

REPORT ON PATENTABILITY v . : .
(SEPARATE SHEET) , ' PCT/SE2006/001400

roll described in document D1.

4.2 The additional features of claims 2, 5, 6, 8, 11, 12 and 20 to 22 seem to be already

disclosed in document D1: .
g)- claim 2: see column 2, lines 13 to 16,
h)- claim 5 and 6: see column 2, lines 34-36,

* i)- claim 8: see column 2, lines 36 to 45,
j)- claim 11: see column 2, line 12,
k)- claim 12: see column 2, lines 11-13,
1)- claims 20 and 21: see column 1, lines 61-63 and
m)- claim 22: see column 1, lines 33-36. '

.

‘Hence, the subject-matter of claims 2,5, 6, 8 11, 12 and 20 to 22 also appears to

- lack novelty. |

5. Inclaims 3, 4,7,9 and 10,slight~ constructional changes in the roll of claim 1 or 8 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 claims 3, 4,7, 9 and 10 appears to lack an
" inventive step.

6. The subject-matter according to claims 1 to 22 is industrially applicable (Article 33(4) -
PCT).
Re ltem VII |

Certain defects in the international application

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

Form PCT/Separata Sheet/409 (Sheet 3) (EPO-April 2005)
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INTERNATIONAL PRELIMINARY ' . International application No.
REPORT ON PATENTABILITY '

(SEPARATE SHEET) . - PCT/SE2006/001400

8. Contrary to the requnrements of Rule 5.1(a)(ii) PCT the relevant background art
disclosed in the documents D1 and D2 is not mentioned in the descnptlon nor are
these documents tdentlfled therein.

9. There seems to be something redundént in the ’following 'sentences of the
description: page .12, lines 4-9 and page 18, lines 19-23.

10. Itis not clear why, as stated in the description, page 14, lines 19-21, 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 14, lines 7 to 9, where the opposite is stated).

- Beltem Vil . ,
- Certain observations on the international application

‘ 11. Claim1is not supported by the description as required by Article 6 PCT. According to -
- the description, page 2, lines 26-29, the material sheets are preferably, i.e. optionally,
interlinked. However, according to claim 1, the material sheets are interlinked.

12. Clanm 8 lacks clarity (Article 6 PCT) when dependlng on clalm 1, as it refers back to
"the degree of overlap" although no overlap has been defined before

13. Claim 13 lacks clarity (Article 6 PCT) as it refers back to "the partially overlapping

~ material sheets", although no partially- overlappmg matenal sheets have been defined
" before. :

Form PCT/Separate Sheet/409 ('Sh.eet 4) (EPO-Aprit 2005)
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CLAIMS

1. A roll of material sheets, which material sheets have a longitudinal
direction and a fransverse direction, the roll comprising disc \e'te material
sheets and that the material sheets are partially overlapping and folded at

least once ln the longitudinal dlrectlon whlch direction corresrlonds to the
winding directlon of the roll, the matenal sheets belng interlinked in such a

“way that, when a first matenal sheet is extracted a predetermmed part ofa
- subsequent material sheet is fed out. ch a racterized lln that the

material sheets are provided with an mterlmkmg friction enhancing means( ]
placed In the overlap between adjacent matenal sheets.

2. A roll accordlng to claim 1, characterlzed in that the matenal '

| " sheets are mterlinked by an overlap of at Ieast 25% of the length of an ,
‘unfolded material sheet in its longltudmal dlrectlon N

Ny 3. A roll accordmg to claim 2 ch aracte rlzed in that the matenal

sheets are mterhnked by an overlap of up to 50 % of the Iength of an
unfolded materlal sheet in the Iongltudmal dxrectlon

'4 A roll accorcling to claim 1 cha racte rlzed |n that the matenal

sheets are mterlmked by an embossmg on at least a portlon of the (Lverlap

5. A roll accordmg to clalm 1 c h ara cte rlze din that th material';
sheets are mterlinked by a fnctlon enhanclng coatmg on at least a portlon of
the overlap between adjacent sheets

: - 6. A roll according to claim 1, cha racterizedin that the matenal

25

ved at the EPO on Oct 08, 2008 10:04: 39 Page 3 of 5

sheets are interlinked by an adheswe on at Ieast a portlon of the overlap

" between adjacent sheets.

7. A roll according to any one of the sabove claims 1-6,

‘characterized in thatthe degree of overlap varies from the centre of

the roll to the outer periphery of the roll.

AMENDED SHEET
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outer periphery of the roll.
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‘ sheets placed on top of each other "

| :sheet

+ EPO DE

8. A roll accordlng to clalm 7 chara ct erized in that|the degree of

'overlap is at least 25% of the length of an unfolded matenel sheet in its

longltudlnal direction at the centre of the roll and is lncreased towards the |

9. A roll accordmg to clalm 8, ¢ h ara c terized in that the degree of
overlap is up to 50 % of the Iength of an unfolded material sheet in the
Iongitudmal dlrectlon at the outer penphery of the roll.

" 10. A roll according to clalm 1 characterlzed in that the matenal‘_" .

sheets are. folded twrce m the Iongitudlnal dlrectlon. wherem the dlstance.

“ between the folds is at least half the width ¢ of a sheet ln the transverset o

11 A roll accordlng to clalm 1 ch a ra c t e r iz e d in tha1 opposmg end '
: -:portlons of each sheet are folded once |n opposrte dlreotlons along a
transverse fold lme and adjacent sheets are lnterlinked rn such a way that

each folded end portlon encloses the adjacent folded end portlon.

12, A roll accordlng to clarm 1 ch a ra cte rlzed in that the partlally

overlapplng material sheets compnses two parallel lines of indivrdual matenal" '

S 13 A roll accordmg to clalm 12 characterlzed rnl that each_;."
20

altemate sheet of overlappmg matenal sheets |s placed wuth its transverse .
f'rear portlon arranged on top of a transverse front portlon of a eubsequent-

| 14 A roll accordrng to clalm 13 ¢ h ara cte rlze din trat the matenal
‘.sheets are lnterllnked by a ﬁxed or varymg longrtudlnal overlap of at least

25% and up to 50% of - the Iength of ‘an unfol_ded material sheet in its - |
iongitudinal direction. ' '

AMENDED SHEET
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.sheets are lnterllnked by a transverse overlap selected betwe
: 100% of the transverse width of the material sheets

: " transverse cut havrng the shape of a curve hevmg at Ieast one

' comcidee wlth a fold Irne

i 18 A roll accordmg to clalm 18 or 17, charactenzed

"'plane of the matenal sheet

19 A
'characterrzed in. that the roll is a centrefeed roll,
_ matenal sheets are extracted from the centre of the roll

20 A

material sheets are extracted from the periphery of the roll

20

15. A roll according to claim 14, ¢haracterized In thaf

t the material‘
en 30% and

16.. A roll according to - any one of the

above

claims,

characterrzed in that the material sheets are sedarated by a

apex, where

the apex forms a leadlng or frailing edge of each metenal sheet in the line.

17. A roll according to claim 18, characterized in 1hat- the apex

curve is’ symmetncal about an axus colnciding wrth the sald fold tine inthe

roll . accbrding to any 'one':of ' the' ab'o'\'/'e

roII accordmg to . any one of the above

characterized in that the roIl ls a penpheral feed roll

claims

claims

in: that the

1 18
whereby the

1-18,
Whereby the

21 A roII to-' any 'onef . o'f"_‘ the

c h a r a cte r| ze din that the material sheet is a tlssue

accordlng

matenal sheet comprises a non-woven or equrvalent wlping m

AMENDED SHEET
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- REIVINDICACIONES MODIFICADAS
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® PARA REALIZAR EL EXAMEN DE

PATENTABILIDAD



REIVINDICACIONES

1.- Un rollo de hojas de material, cuyaé hojas de material tienen una
direccién longitudinal y una direccién transversal,’ el rollo comprendiendo hojas de
material discretas y que las hojas de material estan parcialmente traslapando y
dobladas cuando menos una vez en la direccion longitudinal, cuya direccion
corresponde a la direccion de enrollamiento del rollo, 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,
caracterizado en que las hojas de material se‘proporcionan con un medio que
mejora la friccion de entrelazado colocado en el traslape entre hojas de material
adyacentes. !

2.- Un rollo de conformidad con la reivindicaciéln 1, caracterizado en que
las hojas de material estan entrelazadas por un traslape de cuando menos 25% de
la longitud de una hoja de material no doblada en su direccién longitudinal.

3.- Un rollo de conformidad con la 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 en la direccién longitudinal.

4.- Un rollo de conformidad con la reivindicacién 1, caracterizado en que
las hojas de material estan entrelazadas mediante un realce en cuando menos
una porcién del traslape.

5.- Un rollo de conformidad con la reivindicacidn 1, caracterizado en que
las hojas de material estan entrelazadas mediaﬁte un revestimiento que mejora la
friccion en cuando menos una porcion del traslape entre las hojas adyacentes.

6.- Un rollo 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 hojas adyacentes. |

HOJA MODIFICADA
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7.- Un rollo de conformidad con cualquiera de las relvindicaciones

anteriores 1-8, caracterizado en que el grado de traslape varia desde el centro del

rollo a la periferia externa del rollo.

'

8.- Un rollo 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 su direccion longitudinal en el centro del rollo y se aumenta hacia la

periferia externa del rollo.

9.- Un rollo de conformidad con la reivindicacion 8, caracterizado en que el

grado de traslape es hasta 50% de la longitud de una hoja de materjal no doblada

en la direccion longitudinal en la periferia externa‘del rollo.

10.- Un rollo de conformidad con la reivindicaciéon 1, caracterizado en que

las hojas de material estan dobladas dos veces en la direcciéon longitudinal, en

donde la distancia entre los dobleces es cuando, menos la mitad de
una hoja en la direccién transversal.

11.- Un rollo de conformidad con la reivihdicacién 1, caracte
porciones de extremo opuestas de cada hoja estan dobladas
direcciones opuestas a lo largo de una linea de doblez transy
adyacentes estan entrelazadas de tal manera que cada porcid

doblada encierre la porcién de extremo doblada adyacente.

la anchura de

arizado en que
una vez en
ersal y hojas

n de extremo

12.- Un rollo de conformidad con la reivindicacién 1, caracterizado en que

las hojas de material parcialmente traslapantes, comprenden dos li

de hojas de material individuales una sobre la otra.

neas paralelas

13.- Un rollo de conformidad con la reivindicacion 12, caracterizado en que

cada hoja alterna de hojas de material traslapantes se coloca con su porcién

posterior transversal dispuesta sobre una porcién frontal transvers

subsecuente.

14.- Un rollo de conformidad con la reivindicacién 13, caract

al de una hoja

erizado en que

las hojas de material estan entrelazadas por un‘traslape longitudinal fijo o variable

HOJA MODIFICADA
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de cuando menos 25% y hasta 50% de la longitud de una hoja

'
t

doblada en su direccién longitudinal.

15.- Un rollo de conformidad con la reivindicacion 14, caract

de material no

erizado en que

las hojas de material estan entrelazadas por un traslape transversal seleccionado

entre 30% y 100% de la anchura transversal de las hojas de material.

16.- Un rollo de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones

anteriores, caracterizado en que las hojas de material estan separadas por un

corte transversal que tiene la forma de una curva que tiene cua

ndo menos un

apice, en donde el apice forma un borde delantero o posterior de cada hoja de

material en la linea.
17.- Un rollo de conformidad con la reivindicaciéon 16, caract

el apice coincide con una linea de doblez.

erizado en que

18.- Un rollo de conformidad con la reivindicacién 16 o 17, caracterizado en

que la curva es simétrica alrededor de un eje que coincide con la |

en el plano de la hoja de material.

nea de doblez

19.- Un rollo de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones

anteriores 1-18, caracterizado en que el rollo es un rollo de alimentacién central,

mediante lo cual las hojas de material se extraen desde el centro de

20.- Un rollo de conformidad con cualquiera de las re

rollo.

ajvindicaciones

anteriores 1-18, caracterizado en que el rollo es un rollo de alimentacién periférica,

mediante lo cual las hojas de material se extraen de la periferia del rollo.

21.-

anteriores, caracterizado en que la hoja de material es una hoja de

Un rollo de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones

papel delgado,

o una hoja de material comprende un material de limpieza por frotacion no tejido o

equivalente.

JGG\JGGAD-151434\WWPC11256
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(71)Solicitante(s) ~ SCA HYGIENE PRODUCTS AB

(72) Inventor(es)  URBAN WINDLUFD

(74) Apoderado:  EMILIO FERRERO

(85) Fecha limite inicio fase nacional: ~ 08/07/2009

(86) Datos relativos a la presentacion de la solicitud PCT
Fecha de presentacién de la solicitud: ~ 08/12/2006
No. de solicitud PCT/SE2006/001400

(87)  Publicacion internacional

Fecha: 12/06/2008
N° publicacion: WO 2008/069710 A1

(54) Titulo: ~ ROLLO

|

Reivindicacion(es):

1. Un rollo de hojas de material, cuyas hojas de
material tienen una direccidn longitudinal y una direccion
transversal, caracterizado porque el rollo comprendiendo hojas
de material discreto y porque las hojas de material estan
dobladas al menos una vez en la direccion longitudinal,
direccion la cual corresponde a la direccion de arrollamiento
del rollo, las hojas de material estan entrelazadas de tal forma
que cuando se extrae una primera hoja de material, una parte
predeterminada de una hoja de material posterior se corre
hacia fuera.

2. Un rollo de conformidad con la reivindicacién 1,
caracterizado porque el rolio comprende hojas de material
traslapadas.

3. Un rollo de conformidad con la reivindicacion 2,
caracterizado porque las hojas de material estan entrelazadas
por un traslape de cuando menos 25% de la longitud de una
hoja de material no doblada en su direccion longitudinal.

4, Un rollo de conformidad con la reivindicacién 3,
caracterizado porque 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.

5. Un rollo de conformidad con la reivindicacion 2,
caracterizado porque las hojas de material estan entrelazadas
mediante un realce en cuando menos una porcion del
traslape.

6. Un rollo de conformidad con la reivindicacion 2,
caracterizado porque las hojas de material estan entrelazadas
mediante un revestimiento que mejora la friccién en cuando
menos una porcion del traslape entre las hojas adyacentes.

7. Un rollo de conformidad con la reivindicacion 2,
caracterizado porque las hojas de material estan entrelazadas
mediante un adhesivo en cuando menos una porcion del
traslape entre hojas adyacentes.

8. Un rollo de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores 1-7, caracterizado porque el grado
de traslape varia desde el centro del rollo a la periferia externa
del rollo.

9. . Un rollo de conformidad| con la reivindicacion 8,
caracterizado porque el grado de traslape es cuando menos
25% de la longitud de una hoja de material no doblada en su
direccion longitudinal en el centro del rollo y se aumenta hacia
la periferia externa del rollo.

10. "Un rollo de conformidad |con la reivindicacion 9,
caracterizado porque el grado de traslape es hasta un 50% de
fa longitud de una hoja de material no doblada en a direccion
longitudinal en la periferia externa del rollo.

1. Un rollo de conformidad Kcon la reivindicacion 1,
caracterizado porque las hojas de material estan dobladas dos
veces en:la direccion longitudinal, en)donde la distancia entre
los dobleces es cuando menos la mitad de la anchura de una
hoja en la direccion transversal.

12. Un rollo de conformidad con la reivindicacién 1,
caracterizado porque las porciones de extremo opuestas de
cada hoja estan dobladas una vez en direcciones opuestas a
lo largo de una linea de doblez transversal y las hojas
adyacentes estan entrelazadas de tal forma que cada porcion
de extremo doblada encierra la porcion de extremo doblada
adyacente.

13. Un rollo de conformidad con la reivindicaciéon 1,
caracterizado porque las hojas de| material parcialmente
traslapantes comprenden dos lineas |paralelas de hojas de
material ingjividuales una sobre la otra, \
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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 A B.

REFERENCIA Radicacién No. 9 59251
Solicitud internacional PCT/SE2006/001400
Fecha inicio fase nacional 08/07/2009
Tramite’ 11
Evento 378
Actuacidn 430

Oficio No. Ng 0 7 6 1 2

Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de
la Decisidn 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 gue permita identificar la materia
de 1la cual trata la solicitud, ya que el titulo relacionado no se encuentra con la
precisidén necesaria para identificar claramente 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 la copia del documento en gue consta la cesidn del
derecho a la 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 Comisién de la
Comunidad Andina. Cuando se trate de documentos otorgados en el extranjero, estos
deberdn legalizarse de conformidad con loc 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 1ii) del Tratado de Cooperacidn en Materia de Patentes
PCT., el alcance de las tales declaraciones se determinard seglin indiquen
claramente una cesién de derechos del inventor al scolicitante 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
reguiere para gque dentro del término de dos meses siguientes a la fecha de
notificacién del presente oficio, complete los requisitos anteriormente enunciades.
En caso de no dar cumplimiento al presente reguerimiento, la solicitud se
considerard abandonada y perderd su prelacidn.

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

Continua en la p&gina sigulente...
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Radicacidén No.:8 59251

ALIX CARMENZ

' CESPEDES DE VERGEL

Jefe de la divisidn de Nuevas Creacioneg

El anterjor
fecha

requerimiento fue notificado por fijacién en

jfernand

10 JUL._ 2009

lista

de



