. /
I ro ERY )

{
AS 83.759 l\ T D DE Hnulm Fo'.se. ‘.]
o PUBLILA o COLOBIA “‘“\“““I U  Focka WK, BP-13 1 T2 9
@um

EDE i . (RPEEEBD 1 9TRY M
00 87643

‘CION hi.El- ol !MSH ] Lﬂ_mil |

DIVIFION ™ hUi VAB CREALIONES

DATOS DEL SOLICITANTE v

(71) Nombra y Apyllos o Razon Sounl  — KIMBERLY ~ CLARK WORLOWIDE, INC. /
No di Iduntificacion ;
Representants. Legal (Pursonds Jundica)
Pus di. Domiciho _Ean“_l.!n:l.dn:_d:_hlun /
Departameno o Esiado —Mhsconsin
() cwame _Neenah
Direccion
(74) DATOS DEL APODERADO
Nombre _RANTRO CASTRO DUGUE L -
Dincmon —Lra 7 No, 16-56 P1so 9 :
DATOS DEL INVENTOR
(72) Nombre del Inventor (8) —Duane G, Xrzys1k, Barbara S. Funk. David G. Biggs.
Bernherdt E. Xrassner b
Direcaion y Domicilio MDLALOY F1SConsin. wevauwegs F1SCONSIK Neenan -
e Wisconsin; Appleton, Whsconsin, Estados Unidos dé/
Iduntificacion —Anérica (Raspectivamente)

DALQS DE LA PATENTE DE INVENCION -

(54) Thtula du, L Invencion JQJWM—,Z

HACER El, MISNO '

PRICRIDAD REIVINDICADA si X3 / No[_]

BAJ) EL CONVENIO [E

_HBIJIZ.EZ!.L_
(39 Pas._ us (Dt ___99-12-27  _  (31)No Solnid

Dast 24/14

(51) CLASL ICACION INTERNACIONAL




-

. RESUMEN CON EL OBJETO Y LA FINALIDAD DE LA INVENCION L

| Suminjstrar un_ proceso para producir productos de tisd de estratos mlitiples
d

t'l‘l AU E Ul LR [} nd D (1é

|| tisl es tratado con una composicién aditiva tal como una locidn, una vez que la
composicibn aditiva es suministrada a1 producto de tisi.

ANEXOS DE LA SOLICITUD
Certificado de Bxistencia y Represontacidn Legal cuando el solicitanie sca Persona Juridica

I Los poderes debidamente otorgados, 0 mencin de su protocohzacién ante la S L.C  Protocolo No.17397
Recibo de ln tasa respectiva $608.000 (Recibo No.70,416)

1 se reivindica pondad, ¢l certificado respectivo (copin legalizada)

Traduccsén ofical

Capftulo deseniptivo

Dibujos, planos necesanos

e

Capftulo rervindhcatono
Tarjeta archivo propietanos segdn formato

Tanjeta archivo temifico segtin formato

Extracto para resumen o para publicacién segin formato

100ERAE00RAD

Arte final 12x 12cms

SOLICITO LA CONCESION DE LA PATENTE DE INVENCION Y DECLARD QUE LA INVENCION KS

NUEVA Y DE Ml PROPIEDAD
| ?’_}\— Diciembre 26, 2000
CPB/hsr.
FIRMA DEL APODERADO cC. 170.322 de Bt& TP.No.1003 del C.S.J

OFICINA DR COMUNICACIONES




i 5

~

r STnIBm 1 (550
NT  BO0L78007-;  dadicerasn . MTNAD 0000000 falus o

Facha OG0 BO0-LR-ES 1HE7 80 ]
) ymie GRS D ) ERSEW A
]

RECIBO OFICIAL SE CAJA 20 4Lk - L

FECHA MIUIENDRE 14 DE ZCO0

DEFRSITANTE TIFD FAs0 o GUCURSAL CUENTA Mo PACD Yr Phrad

BRTGAED & CASTRO LToa  COMSIGNACICN  BNCG POPULAR  DCGOTA J30-00110-64 2MES11 13 304,100.00

MM CO3CEPT O MIN

O~

CANT  RENTISTICO CONCEPTD TCTAL COMEEPTD
1 X003-01-01 SOLICITURES 1 TRANITES BE L DE PATENTE DE IN 408 000 00
L ] 408 000 00

80W; SEISCIENTDE OCHO NIL

L _—

RECIGD O CAJY APLILADG AL EIPEDIENIE o




10

15

20

25

1
TISO TRATADO CON LOCION UNIDA A LA CAPA Y METODO
PARA HACER EL MISMO

Campo de la Invencién

La presente invenciédn se refiere a productos de
tisfi. MAas particularmente, la invencién se refiere a productos
de tisdi tratados con composicién aditiva de estratos miltiples
y a un método para hacer los productos.

Antecedentes de la Invenclén

Los productos de tisii para el consumidor tales
como el tisi faclal y los tisis para cuarto de bafio son
generalmente usados para absorber los fluidos del cuerpo ¥y
dejar la piel seca. Los tisis son predominantemente formados
de fibras para hacer papel celuldsicos mediante técnlcas de
fabricaclén disefladas especificamente para impartir suavidad al
tisi. A pesar de los esfuerzos especificos para seleccionar
las fibras y formar los tisds con niveles altos de suavidad,
estos productos de tisd para el consumidor pueden ain tener una

tendencla de raspar la piel.

En un Intento de reducir la abrasién de la
piel, las composiciones aditivas se han aplicado al tisd. Las
composiciones aditivas, algunas veces generalmente mencionadas

como lociones, funcionan ya sea para proporcionar lubricidad
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haciendo que el tis( se resbale a través de la superficie de la
pieal, o para dejar al tis( y depositarse sobre la piel para un
beneficio cosmético/de salud de la plel. Las composiciones
aditivas se han aplicado a los tisiis por técnicas tales como la
impresién o el rociado y a niveles tipicamente arriba de 1
porciento por peso hasta tanto como 30% porciento, basados obre

el peso del tisaG.

En el pasado, sin embargo, se han experimentado
varios problemas en la construcclén de los productos de tisi
con lociones. Por ejemplo, las lociones tienden a hacer que
los tis(is de estratos mdltiples plerdan dichos estratos. Se
tiene la teoria de que la unién de estrato es perjudicada
debido a estas férmulas que contienen componentes aceitosos,
cerosos ¢ ambos, aceitosos y cerosos los cuales perjudican la
unién entre los estratos o capas. Parece que la locidn puede
realmente interrumpir la unién de fibra a fibra entre los
estratos., Ademis, se tiene la teoria de que los procesos de
uni6én de estrato mecdnicos convencionales tal como el grabado y
el rizado son inherentemente no efectivos para la unidén de
estrato de tists tratados con locién. Especificamente, 1la
pegalosidad de la locién tiende a hacer que los estratos
exteriores del tis(i se peguen a los rodillos de grabado o de
rizado, separando por tanto los estratos individuales uno de

otro al salir el tisi del punto de presidn de unién.
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Una varledad de intentos se han emplesado scbre
los afios en un intento de mejorar la unién de estrato de los
tistis tratados con loclén. Un acercamiento ha sido el aplicar
la férmula de loclén después de que el tisli se ha unido de
estratoc. Alin cuando este acercamiento parcialmente mejora la
unién de estrato, éste continfia tenlendo deficlencias
inherentes debido a las fuerzas mecinicas asociadas con 1la
aplicacién de locién al tisdi que pueden interrumpir las uniones
previamente impartidas. También, se tiene la teoria de que los
componentes aceitosos cerosos de la loclédn pueden disminuir las
uniones de fibra a flbra afin cuando la loclén sea aplicada

después de la operacién de unién de estrato.

Un segundo acercamiento que se ha empleado para
melorar la unién de estrato en los tisis tratados con locién ha
s:do el unir adheslivamente los estratos juntos. ILa unlén de
estrato adhesiva, sin embargo, representa un gasto agregado y

tiende a aumentar la rigidez del tisi de estratos miltiples.

Un tercer acercamiento al problema es uno dque
estd descrito en la patente de los Estados Unidos de América
No. 4.513.051 otorgada a Lavash e intitulada "Producto de Papel
de Tisi", y en la patente de los Estados Unidos de Rmérica No.
4.481.243 otorgada a Allen e intitulada "Producto de Papel de
Tist Tratado con Patrén", las cuales son incorporadas aqui por
esta mencién. Estas patentes describen un método para tratar

un producto de tisd de estratos miltiples con un emoliente, en
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donde un emoliente es distribuldo sobre una parte principal de
cada superficie excepto por el drea en la cual los estratos son
rizados juntos. Una desventaja evidente de este acercamiento
es la de que una parte del area de superficie plana del tisd
estd desprovista de la composicidn aditiva.

Consecuentemente, ain existe una necesidad de
un tisd tratado con locién que tiene una unién de estrato
mejorada, asi como un proceso para proporciocnar una unién de
estrato incrementada de tisiis de estratos miltiples que se han

tratado con composiciones aditivas.

Sinteslis de la Invencidn

La presente invencidtn reconoce y se reflere a
las deficlienclas y a las desventaljas del arte previo. Por
tanto, es un objeto de la presente invencién el proporcionar un
producto de tisls de estratos miltiples tratado con composicién

aditiva mejorado.

Otro objeto de la presente invencién es el de
proporcionar un proceso para unir por lo menos dos tratos de
tisi juntos en el cual por lo menos uno de los estratos se ha

tratado con una composicibén aditiva.

Alin otro objeto adicional de la presente

invencién es el de proporcionar un proceso de grabado en
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callente para unar Jjuntos os estratos de tisd tratados con

composicibn aditiva.

En respuesta a las deficlencias arriba
descritas asociadas con los acercamientos existentes a la unién
de estrato de los tisiis tratados con composicién aditiva, se ha
desarrollado un nuevo método para fabricar un tist tratado con
composicién aditiva de estratos miltiples. El1 método permite
la fabricacién de los productc de tisdi que contienen una
composicién aditiva y que tienen unas cualidades estéticas

deseables y de adhesiédn de estrato mejoradas.

Por tanto, un aspecto de la invencién se
refiere a un método para hacer un producto de tisd. El1 método
comprende los pasos de aplicar una composicién aditiva a una
regién de depbsito de por lo menos uno de una pluralidad de
estratos de tist; formar un punto de presibén de unién entre un
rodillo con patrén y un rodillo de respaldo, el rodillo con
patrén comprende los elementos de unién resaltados; calentar
por lo menos uno del rodillo con patrén y el rodillo de
respaldo a una temperatura de superficie arriba de 1la
temperatura ambiente; y transportar la pluralidad de estratos
de tisdi a través del punto de presién de unidn de manera gque
los elementos de unién comprendan la pluralidad de estratos de

tist en por lo menos una regidn de depdsito.
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Los presentes inventores han descublerto que
cuando un tejido de tisli tratado con composicibébn aditiva es
calentado a 1la temperatura correcta, dependiendo de la
composicién aditiva, el nimero de estratos y de la velocidad
del tejido entre los rodillos de grabado, la composicién
aditiva se funde a un liquido y se mezcla con la fibra en las
dreas de los elementos de grabado. Una vez que el tejido de
tisdi sale de la estacién de grabado calentada, la composicién
aditiva se enfria a un estado sélido con los estratos unidos
juntos. Adem&s, la adhesiétn de los estratos de tist a los
rodillos es reducida y por tanto hay menos fuerza que actia
para separar los estratos al salir 13 hoja de tist del punto de

presién de unién.

El rodillo con patrén y el rodillo de respaldo
pueden comprender los rodillos de acero casados, en donde el
tisi es prensado y pellizcado entre las superficles
interenganchantes en el punto de presibén de unidn.
Alternativamente, el rodillo de respaldo puede comprender un
rodillo de acero liso el cual estd cominmente mencionado como
un rodillo de yunque. Ain alternativamente, el rodillo de
respaldo puede comprender un rodillo elastico el cual es
cominmente mencionado como un rodillo recublerto de hule. El
uso de un rodillo eldstico puede ser menos deseable en donde la
composicién aditiva o la temperatura elevada degrada 1la
cublerta de rodillo en donde el tisd tiende a adherirse al
rodillo eléastico. El rodillo con patrén puede comprender un
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rodillo grabador, un rodillc de rizado u otro rodillo tal que
tenga superficies de unién resaltadas para comprimir 1los

estratos de tisd en contra del rodillo de respaldo.

Deberd apreciarse que los términos "rodlllo de
acero”™ y "rodillo recubierto de hule™ no estin especificamente
limitados a los rodillos formados de acerc y de hule, sino que
mAs bien se refieren a rodillos que tienen una dureza de

superficie relativa diferente.

En las incorporaciones particulares, ambos el
rodillo con patrén y el rodillo de respaldo son calentados a
arriba de la temperatura ambiente. Alternativamente, sbélo uno
del rodillo con patrén y del rodillo de respaldo puede ser
calentado arriba de la temperatura ambiente. Las temperaturas
de superficie adecuadas de los rodillos pueden depender de un
ntmero de factores, tal como el peso base y la composicién de
fibra del tejido de tisl, el pesc base y la formulacién de la
composicién aditliva, la velocidad de desplazamiento del tejido
y similares. En las incorporaciones particulares, los rodillos

tienen una temperatura de superficle de por lo menos de
alrededor de 65°C, particularmente de alrededor de 65°C (149°F)
a alrededor de 104°C (221°F), y mis especificamente de deade

alrededor de 85°C (185°F) a alrededor de 95°C (203°F) para un

funciocnamiento mejorado.
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El rodillo o los rodillos pueden ser calentados
por cualesquler medios adecuados. En las aplicaciones
particulares, por ejempleo, un rodillo puede ser calentado por
un suministro circulante de aceite calentado, de agua, de gas,
de vapor o similares. Uno o ambos de los rodillos puede ser
alternativamente calentado internamente o externamente por un
dispositivo generador de calor eléctrico; un dispositivo
generador de calor ainfrarrolo, radiante, o uno conductive; o

similares.

Otros objetos, caracteristicas, y aspectos de

la presente invencién estén discutidos en mayor detalle abajo.

Breve Descripcién de los Dibujos

Una descripcién completa y habllitante de 1la
presente invencién, incluyendo el mejor modo del mismo para uno
con una habllidad ordinaria en el arte se establece mas
particularmente en el resto de la descripcién incluyendo la

referencia a las figura accompafiantes en las cuales:

a flgura l/es diagrama de flujo de proceso
esquematico para todo para fabricar un producto de
estratos miltiples en el cual una composiclén aditiva fundida
es lmpresa consecutivamente sobre cada superficie exterlor del
producto usando un proceso de fotograbado directo antes de que

los estratos del producto sean unidos juntos.

\
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La figura 2 muestra representativamente una
vista en plano de una parte de un rodillo con patrén de ejemplo
usado para unir los estratos de productos de tisd tratados con

composicién aditiva de estratos miltiples.

La figura 3 muestra representativamente un
producto de tisd tal como el que resultaria del proceso de
fabricaci6tn mostrado en la figura 1 y del rodillo con patrén
mostrado en la figura 2.

La fiqura 4 muestra representativamente una
vista en plano superior de una parte de un rodlllo de grabado

de ejemplo para aplicar una composicién aditiva.

El uso repetido de los caracteres de referencia
en la presente descripcién y en los dibujos se 1intenta que
represente las mismas o andlogas caracteristicas o elementos de

la presente 1invencioén.

Descripciédn Detallada de las Incorporaciones Preferidas

Deberéd entenderse por uno con una habilidad
ordinaria en el arte que la presente discusién es una
descripcién de incorporaciones de ejemplo solamente, y que no

gse intenta el limitar los aspectos mis amplios de la presente
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invencién cuycs aspectos mis amplios estén involucrados en la

construccién de ejemplo.

En general, la presente invencién estd dirigida
a un proceso para mejorar la adhesién entre los estratos
individuales contenidos en un producto de tisd tratade con
composicién aditiva. La presente Iinvencién también esta
dirigida a unos productos de tist tratados con composicidn
aditiva de estratc miltiples que tienen una integraidad

mejorada.

El proceso de la presente invencién
generalmente incluye los pasos de aplicar a por lo menos un
egtrato de un producto de tist de estratos miltiples, una
composicibn aditiva, tal como una locidn. La composicién
aditiva es agregada para proporclonar lubricidad al tisti y/o
para proporcionar los beneficios de bienestar mediante el ser
aplicada a la piel del usuvario del tisi. De acuerdo con la
presente 1invencién, una vez que la composicién aditiva se ha
aplicado al producto de tisfi de estratos miltiples, el producto
es grabado mientras que la temperatura de la composicién
aditiva esti arriba de su punto de fusién. En esta manera, se
ha descubierto que una vez que la composicibn aditiva se enfria
y se solidifica, la composicién aditiva realmente ayuda a unir

los estratos juntos en donde los estratos se han grabado.

\%
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En una incorporacién preferida, el producto de
tisi de estratos miltiples es grabado mnmediante el ser
alimentado a través de un punto de presién de unién calentado.
El punto de presién de unién puede incluir un rodillo con
patrén y un rodillo de respaldo complementarlio. El rodillo con
patrén puede 1incluir los elementos de unién resaltados 1los
cuales graban un patrén en el producto de tisd. A fin de
calentar la composiciédn aditiva arriba de su punto de fusién,
el rodillo con patrén, el rodillo de respaldc o ambos de los

rodlllos pueden ser calentados.

La presente invenclén ofrece muchas ventajas y
beneficios sobre las construcciones del arte previo. En
particular, la ©presente 1invencién proporciona un método
relativamente barato para aumentar la resistencia de unién
entre los estrato de tisd tratados con locibén. E1 proceso de
la presente invencién puede también producir productos de tisd
que tienen una vista estética y una sensacibn estética

producida como un resultado de la operacién de grabado.

Ademis, «cuando los tisds con composicién
aditiva fueron grabados a unas temperaturas superiores ocurrié
un resultado 1nesperado. En el Area en donde los elementos de
grabado rizaron o grabaron los estratos de tisd Jjuntos, se
obtuvo una translucencia en esas Areas. Sin embargo, también
se encontrd que hay un limite de temperatura superior,

Dependiendo de la composicién aditiva, del nimero de estratos y
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de la velocidad del tejido a ciertas temperaturas superiores,
la unién de estrato es perdida mientras que el beneficio de

translucencia es mantenido.

Los productos de tisd de estratos miltiples de
esta invencién pueden comprender dos (2) estratos, tres (3)
estratos o més. La composicién aditiva puede ser aplicada
después de que los estratos se ponen juntos o antes de llevar a
los estratos juntos. Los estratos indlviduales pueden ser en

capas © 8in capas (homogéneo), crepados o no crepados.

Para los propbsitos dados aqui "una hoja de
tis4™ se refiere 2 una hoja de estrato Gnico adecuada para un
tisd facial, un tisdi para cuarto de baflo, toallas, pafluelos,
servilletas y similares qué tienen una densidad de desde
alrededor de 0,04 gramos por centimetro clibico, a alrededor de
0,3 gramos por centimetro cilbico y un peso base de dasde
alrededor de 4 a alrededor de 40 1llbras por 2.880 paies
cuadrados. Las resistencias a la tensién en la direccién de la
miécquina pueden estar en el rango de desde alrededor de 100 a
alrededor de 5.000 gramos por pulgada de ancho. Las
resistencias a la tenslién en la direccién transversal a la
miquina estédn en el rango de desde alrededor de 50 gramos a
alrededor de 2.500 gramos por Egggde ancho.
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La absgorbencia es tipicamente de alrededor de 5
gramos de agua por gramo de fibra, y generalmente de desde
alrededor de 5 a 9 gramos de agua por gramo de fibra.

Las hojas de tisti se hacen preferiblemente de
fuentes de fibra y celuldsicas naturales tales como maderas
duras, maderas suaves, Yy especles no lefiosas, pero pueden
también contener cantidades significantes de fibras recicladas,
fibras con apresto o quimicamente modificadas, o £ibras

sintéticas.

La composicién aditiva puede ser aplicada a una
o ambas superficies de uno cualesquiera o mis de los estratos
de tisi. La ubicacién de la composicidn aditiva sobre el tisd
de estratos mdltiples dependerid en una gran extensién de la
naturaleza de la composicién aditiva. Las composiciones
aditivas las cuales se Intentan para transferirse a la piel del
usuario, por ejemplo, son generalmente mejor colocadas sobre
las superficies exteriores de los estratos exteriores del tisi.
En una incorporacién particular, por ejemplo, la composicién
aditiva cubre 100 porciento del 4rea de superficie de por 1lo
menos una de las superficies exteriores de los estratos
exteriores. Como se usé aqui, el "area de superficie”™ es el
drea plana del tejido de tisti como se ve desde arriba en una
vista en plano; los contornos de superficie en el tejido no
deben tomarse en consideracidn. Alternativamente, puede ser

ventajoso el colocar las composiciones aditivas que no se

\6
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transfieren a la plel sélo sobre las superficies interiores de
los estratos exteriores y/o sobre las superficies de los
estratos interiores. Este puede ser caso, por ejemplo, para
las composicliones aditivas que incluyen un agente

antibacterial.

La aplicacitn de la composicién aditiva y de la
unién de estrato puede ocurrir como parte del procesc de
fabricacién de tisd, tal como después de que el tisd es secado
y antes del enrollado. Desde un punto de vista de eficlencia,
sin embargo, es factiblemente mAs deseable el aplicar la
composicién aditiva y después unir los estratos juntos durante
una operaclén de conversitn de producto de tisG final
subsecuente. En el 1dltimo caso, 1la aplicaciédn de 1la
composicién aditiva y de la unlén de estrato puede ocurrir en

las mismas operaciones de conversién ¢ separadas.

Como se usdé aqui, el término "composicién
aditiva™ se reflere generalmente a una férmula quimica que es
agregada al producto de tisii para proporcionar un beneficio al
consumidor. MAs especificamente, la composiciétn aditiva es
aplicada a la superficie de uno o mis estratos de un taist de
estratos miltiples. Para las composiciones aditivas del tipo
descrito aqui, la cantidad de composicién aditiva es
tipicamente de desde alrededor de 1 a alrededor de 30 porciento

por peso basado sobre el peso del producto de tisi.
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La composicién aditiva puede ser aplicada por
medio de una varledad de técnicas, tal como la de impresidn, de
roclado, de embeblido o similares. La selecclén de la técnica
particular dependeria en parte de la naturaleza de la
composlclén aditiva, del tipo de hoja de base, de s1 la hoja de
base es secada a través de alre, secada a través y no crepada o
prensada en himedo convencional u otras consideraciones

similares.

Particularmente cuando se emplea una técnica de
aplicacién tal como la impresiébmn con grabado, la composicién
aditiva puede ser aplicada a la superficie de los estratos de
tistd sin disminulr esencialmente la capacidad absorbente y el
grosor percibido del producto en relacién a un producto de tisd
no tratado. Cuando se usa la impresién de grabado, la
composicién aditiva estd actualmente presente en un nimero
grande de dep6sitos espaciados y separados pequefios sobre la
superficie de tisa. Estos depésitos por tanto cubren sélo
parte de la superflcle del tisd en cualesquiera un patrén
uniforme o no uniforme. Cuando se ve con el 030 desnudo, un
niimero grande de depdsitos espaclados y separados pequefios
parecen cubrir la superficie completa, pero de hecho no lo
hacen. La cobertura de drea de superficie rea de los depdsitos
puede ser de desde alrededor de 30 a alrededor de 99 porciento,
més especificamente de desde alrededor de 50 a alrededor de 80
porciento. Como se usd aqui, el término "regidn de depbdsito”
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se reflere a aquellas &reas de un estrato de tisd que realmente

tienen la composicidédn aditiva a éstas.

La impresién con grabado es idealmente adecuada
para tal aplicacién mediante el proporcionar, por ejemplo, de
desde alrededor de 10 a alrededor de 1.000 depésitos por
pulgada lineal de superficie, o de desde alrededor de 100 a
alrededor de 1.000.000 depésitos por pulgada cuadrada. Cada
depbsito resulta de una celda individual sobre un rodillo de
impresién, de manera que 1la densidad de 1los depbsitos
corresponde a la densidad de las celdas. La impresién con
grabado abarca varias técnicas de grabado muy conocldas, tal
como el grabado mecAnico, el grabado con Acido-decapado, el
grabado electrbénico y el grabado laser y cerémico. Un ejemplo
de grabado electrénico adecuado puede comprender alrededor de
200 depbsitos por pulgada lineal de superficie, ¢ alrededor de
40.000 depésitos por pulgada cuadrada. Medlante el
proporcionar tal nimero grande de depb6sitos pequefios, 1la
uniformidad de la distribuciétn de depbsitos es muy alta.
También, debido al nimero grande de depbésitos pequefios
aplicados a 1la superficle del ¢tisi, los depbsitos se
resolidifican mas facilmente sobre la superficie del tisd en
donde éstos son mAs efectivos en beneficiar al usnaric. Como
una consecuencia, una cantidad relativamente pequefia de 1la

composicion puede ser usada para cubrir un Area grande.

\3
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La tasa agregada tamblén es determinada por el
volumen del grabadoc del rodillo de grabado. Tipicamente, esto
se expresa en términos del volumen de las celdas por pulgada
cuadrada del &rea grabada. El rango de volumen de celda de
liquido, descrito en términos de micras de billén ciibico (CBM)
por pulgada cuadrada, es adecuadamente de desde alrededor de
0,1 a alrededor de 15 CBM por pulgada cuadrada, més
especificamente de desde alrededor de 0,5 a alrededor de 10 CBM
por pulgada cuadrada, y atn mis especificamente de desde
alrededor de 1,5 a alrededor de 8 CBM por pulgada cuadrada.

La composicidédn aditiva también puede ser
aplicada en un patrén de regiones que tienen diferentes
cantidades agregadas de la composi¢ién. Por ejemplo, una o méas
reglones de entrega primarias pueden entregar més composicién
aditiva que el volumen proporcionado por una o mas de las
regiones de entrega complementarias. Por via de ilustracién,
el rango del volumen de celda de liquido para una regién de
entrega primaria, descritc en términos de micras de billén
cibico (CEM) por pulgada cuadrada, puede ser de desde alrededor
de 0,5 a alrededor de 15 CBM por pulgada cuadrada, mas
especificamente de desde alrededor de 1 a alrededor de 10 CEM
por pulgada cuadrada, y aiin mis especificamente de desde
alrededor de 1,5 a alrededor de 8 CBM por pulgada cuadrada. E1l
rango del volumen de celda de liquido para la reglén de entrega
complementaria puede ser de desde 0,1 a alrededor de 10 CBM por
pulgada cuadrada, mAs especificamente de desde alrededor de

20
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0,5 a alrededor de 8 CBM por pulgada cuadrada, y aGn mas
especificamente de desde alrededor de 0,75 a alrededor de 6 CEM

por pulgada cuadrada.

La composicién aditiva puede ser a base de agua
o a base de aceite. Las composliciones a base de agua adecuadas
incluyen, pero no se limitan a las emulsiones y a las
composicliones dispersables en agua las cuales pueden contener,
por ejemplo, desaglutinantes (surfactantes catiénico, aniénico
o no liénico), o compuestos polihidroxi tal como glicerina,
propilen glicol o polietilen glicol. La hoja de base puede ser
tratada con un sistema de bilcomponente que comprende un
desaglutinante y un compuesto polihidroxi. Ambos componentes
pueden ser agregados separadamente o mezclados juntos antes de

ser aplicados a la hoja de base.

Las composiclones a base de acelte pueden
incluir combinaciones de aceite y cera. En incorporaciones
particulares, los productos de tisti son hechos mediante el
aplicar, sobre la superficie o superficies del tisti, nUmeros
grandes de depdsitos individuales de una composicién aditiva
protectora/humedecedora y fundida que comprende una cera y un
aceite, y después resolidificar la composicién para formar una
distribucién, de depésitos sb6lidos sobre la superficie o
superficlies del tisiti. Debido a que la composicién es un sédlido
a la temperatura ambiente y se solidifica rapidamente después

del depésito, ésta tlene menos tendencia a penetrar y a emigrar
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adentro de la hoja. Er comparacién a los tists tratados con
férmulas liquidas, esto deja un porcentaje mayor de la
composicién agregada sobre la superficie del tisi en donde ésta
puede hacer contacto y/o transferirse a la piel del usuario
para proporcionar un beneficio. Por tanto, una cantidad
agregada mds baja puede ser usada para entregar el mismo
beneficio a un costo mis bajo debido a la colocaciédn eficiente

de la composicidn esencialmente en la superficie del producto.

La composicién aditiva puede comprender
depésitos solidificados de una composicién que comprende de
desde alrededor de 30 a alrededor de 90 porciento por peso de
acelite, y de desde alrededor de 10 a alrededor de 40 porciento
por peso de cera, preferiblemente también contiene de desde
alrededor de 5 a alrededor de 40 porciento de alcochol graso,
dicha composicién tiene un punto de fundido de desde alrededor

de 30°C a alrededor de 70°C, mAs especificamente de desde

alrededor de 40°C a alrededor de 60°C. Para los propésitos
dados aqui, el "punto de fusidén" es la temperatura a la cual la
mayoria del fundido ocurre, reconociéndose que ocurre el

fundido realmente sobre un rango de temperaturas.

La cantidad de aceite en la composiciédn puede
ser de desde alrededor de 30 a alrededor de 90 porclento por
peso, mas especificamente de desde alrededor de 40 a alrededor
de 70 porciento por peso, Y atn mis especificamente de desde
alrededor de 45 a alrededor de 60 porciento por peso. Los
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acertes adecuados incluyen, perc no se limitan a, las
siguientes clases de aceites: aceltes de petrdleo o mineral,
tal como el aceite mineral y petrolato; los aceltes animgles,
tal como aceite de visén, y aceite de lanolina; aceites de
plantas, tal como extracto de aloe, aceite de semilla de
glrasol y acelte de aquacate; y aceites de silicona, tal como

dimeticona y alquil metil siliconas.

La cantidad de cera en la composicién puede ser
de desde alrededor de 10 a alrededor de 40 porciento por peso,
mas especificamente de desde alrededor de 10 a alrededor de 30
porclento por peso, y ain mis especificamente de desde
alrededor de 15 a alrededor de 25 porciento por peso. Las
ceras adecuadas incluyen, pero no se limitan a las clases
siguientes: ceras naturales, tal como cera de abeljas, y cera
carnauba; ceras de petrbleo, tal como cera de parafina ¥y
ceresina; ceras de silicona, tal como los alquil metil
slloxanos; o las ceras sintéticas, tal como la cera de abeja

sintética y la cera de esperma sintética.

La cantidad de alcohol graso en la composicién,
81 estld presente, puede ser de desde alrededor de 5 a alrededor
de 40 porciento por peso, y mas especificamente de desde
alrededor de 10 a alrededor de 30 porclento por peso. Los
alcoholes grasos adecuados incluyen los alcoholes dque tienen

una longitud de cadena de carbén de CcY-C*, incluyendo el

25
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alcohol acetilo, el alcohol estearilico, el alcohel behenilico
y el alcohol dodecilico.

A fin de mejorar aln més los beneficios para
los consumidores, pueden ser usados ingredlientes adicionales.
Las clases de ingredientes y sus beneficios correspondientes
incluyen, sin limitacidn, los activos anti-acné (un producto de
droga usado para reducir el némero de manchas de acné, barritos
de acné, cabezas negras, y cabezas blancas) agentes en contra
de la espuma (reducen la tendencia del espumado durante el
procesamiento), activos antimicrobiales, activos antifungales,
activos antisépticos, antioxidantes (integridad de producto),
astringentes cosméticos (incluyen una sensacién de apretamiento
de picazdén sobre la piel), astringentes de droga (un producto
de droga el cual verifica la descarga, o sangrado cuando se
aplica a la plel o a la membrana mucosa y trabaja mediante una
proteina coagulante), aditivos alolégicos (incrementan el
funcionamiento o la atraccién del consumidor al producto),
colorantes (imparten color al producto), desodorantes (reducen
o eliminan el olor no placentero y protegen en contra de la
formaclén del mal olor sobre 1las superficies del cuerpo),
emolientes (ayudan a mantener la apariencia suave, lisa y dbcil
de la piel mediante su habilidad a permanecer sobre la
superficie de la plel o en el estrato cbédrneo para actuar como
un lubricante, para reduclr el escamado y para mejorar la
aparlencia de la plel), analgésicos externos (una droga

aplicada tépicamente que tiene un analgésico tépico, un efecto
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anestésice o antipluritico mediante el deprimyr los receptores
de sensacién cutdneos, o que tiene un efecto contrairritante
tépico mediante el estimular a 1los receptores sensitivos
cutdneos), formadores de pelicula para retener los ingredientes
activos sobre la piel mediante el producir una pelicula
continua sobre la piel con el secado, fragancias (atraccién al
consumidor), humectantes (aumentar el contenido de agua de las
capas sSuperiores de la pilel), agentes humedecedores naturales
(NMA) y otros ingredientes humedecedores de la pilel conocidos
en el arte, opacificadores (reducen la claridad o la apariencia
transparente del producto), agentes acondicionadores de la
piel, agentes exfolladores de la piel (ingredientes que
aumentan la tasa de camblo de células de plel: hidroxl &cidos
alfa e hidréxidos beta), protectores de la piel (un producto de
droga el cual protege a la piel lesionada o expuesta o a una
superficlie de membrana mocosa de los estimulos dafiinos o
molestos), solventes empleados para disolver los componentes
encontrados 1itiles en 1los cosméticos o drogas), lociones de
filtro solar (ingredientes que absorbe por lo menos B5% de la
luz en el rango de luz ultravioleta a longitudes de banda de
desde 290 a 320 nandmetros, pero que transmiten 1la 1luz
ultravioleta a longitudes de onda mayores de 320 nandmetros) y
surfactantes (tal como los agentes limpiadores, los agentes
emilsificadores, los agentes solubllizantes, y los agentes de
suspensiétn). Ademids de estas clases de ingredientea, pequefias
cantidades (de desde alrededor de 0,01 a alrededor de 20%) de
los materiales lipofilicos o dispersables/solubles en aceite
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pueden ser f&cllmente emulsificados en la férmula usando los
surfactantes anidnico, catibédnico, no iénico y/o zuiteriénico.
Los materiales lipofilicos sin limitacién incluyen,
siliconas/siliconas organomodificadas (proteccién de 1la
resistenclia al aqua del tisd, lubricidad, suavidad del tisg;
aceites (minerales, vegetales y animales); é&steres grasos y
similares. Los polvos para mejorar la lubricidad, la absorcién
del acelte, proporcionar protecclén a la piel, astringencia,
opacidad, etc., y los ingredientes microencapsulados también

pueden ser dispersados en la férmula.

La composicién aditiva arriba mencionada
también puede ser aplicada a una o ambas de las superficles
exteriores del tejado de tisi mediante el calentar 1la
composicién a una temperatura arriba del punto de fusién de la
composicién, por ejemplo, a un punto de fundido de desde

alrededor de 30°C a alrededor de 70°C, causando por tanto que

la composicién se funda. El aditivo es entonces aplicado a una
cantidad o cantidades agregadas predeterminadas mediante el
aplicar deseablemente y uniformemente la composicién fundida a
una o ambas superficies de tejido de tisdi en depdsitos
espaciados y separados. Después, los depbésitos de 1la
composicién fundida son resolidificados. La resolidificacién
de los depbsitos pueden ocurrir casi instantineamente, sin la
necesidad de los medios de enfriamiento externos tales como los
rodillos enfriadores, 8l la composicidén es calentada a una

temperatura s6lo ligeramente arriba ¢ a el punto de fusién de
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la composicibn. Sin embargo, los medios de enfriamiento
externos, tales como los rodillos enfriadores, ya sea antes o
después de la aplicacién del fundido, pueden ser usados sl se
desea para acelerar la resoladificacién. Tal resolidificaclén
instanténea tiende a impedir la penetracién de la composicién
adentro del tlst y a retenerla sobre la superficle del tisg, lo
cual es ventajoso. Por ejemplo, la temperatura de 1la

composicidn fundida puede estar ventajosamente arriba del punto

de fusién de alrededor de 10°C © menos, mis especificamente de
alrededor de 5°C o0 menos, y afin mas especificamente de

alrededor de 2°C o menos. Al acercarse la temperatura de la
composicién fundida a el punto de fusién, la viscosidad de 1la
composicién fundida generalmente aumenta, lo cual mejora ademis
la tendencia de la composicién fundida a ser retenida sobre la

superficile.

Las composiciones aditivas de superficie del
tipo anterior comprenden una cera y un aceite y estén descritas
en la patente de los Estados Unlidos de América No. 5.601.871

otorgada el 11 de febrero de 1997 a Krzysik y otros; y en la

solicitud de patente internacional No. PCT/US96/01297 de
Krzysik y otros, la cual fue publicada el 15 de agosto de 1996

y se identifica como WO 96/24723; cuyas descripciones de las

mismas se 1ncorporan aqui por esta referencia.



10

15

20

25

25

La cantidad agregada da tisi total de 1la
composacién aditiva puede ser de desde alrededor de 0,5 a
alrededor de 40 por ciento por peso, miAs especificamente de
desde alrededor de 3 a alrededor de 15 por ciento por peso, y
ain mis especificamente de desde alrededor de 5 a alrededor de
10 porciento por peso, basado sobre el peso del tisi. En donde
la cantidad agregada estd4 separada en 2zonas de entrega
complementarias Y primaria, las cantidades agregadas
particulares para cada zona dependerin del efecto deseado de la
composicién sobre losa tributos del producto y de la
composicién especifica. Generalmente, alin cuando con respecto
a una composicidén aditiva del tipo anterior que comprende una
cera y un aceite, la cantidad agregada primaria es
adecuadamente de desde alrededor de 1 a alrededor de 35
porclento por peso, mas especificamente de desde alrededor de 3
a alrededor de 15 porciento por peso, y aln mis especificamente
de desde alrededor de 4 a alrededor de 10 porciento por peso,
basado sobre el peso del tisdi. AdemiAs, la cantidad agregada
complementaria es adecuadamente de desde alrededor de 0,2 a
alrededor de 28 porciento por peso, mas especificamente de
desde alrededor de 0,5 a alrededor de 12 porciento por peso, y
alin mis especificamente de desde alrededor de 1 a alrededor de
8 porciento por peso, basado sobre el peso del tisi. En
relacién una a otra, la cantidad agregada complementarlia para
una composicibén aditiva que comprende una cera y un acelte es
preferiblemente de deasde alrededor de 0,5 a alrededor de 60

porciento, mAs especificamente de desde alrededor de 5 a
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alrededor de 70, y m&s especificamente de desde alrededor de 15
a alrededor de 50 porciento, de la cantidad agregada primaria.

La composicién aditiva puede alternativamente
comprender un compuesto de silicona. Los compuestos de
silicona adecnados son aquéllos compuestos de silicona loa
cuales proporcionan una sensacién de superficie lubricada y
lisa preferiblemente sin embarrar el vidrio. Preferiblemente,
los compuestos de silicona estdn presentes en una emilsién y/o
solucién acuosa para facilidad de manejo y procesamiento. Una
amplia varliedad de tales compuestos de silicona se conocen en
el arte. Las composiciones de sllicona adecuadas especificas
incluyen, sin Jlimitacién, 1los polidimetil siloxanos, 1las
mezclas de polidimetil siloxanos y de polidimetil siloxanos
modificados con 6xido alquileno; los polisiloxanos
organomodificados, las mezclas de dimetilsiloxanos modificados
ciclicos y no ciclicos; y similares. Los pesos moleculares
promedic de nimero son generalmente de alrededor de 10.000 o
mayores. También son adecuadas las mezclas acuosas de silano
tetraetoxi, silano dietoxi dimetilo, y de copolimerc de oéxido
de etileno/dimetil siloxano. Una composicién preferida
contiene alrededor de 5 porciento por peso de tetraetoxa
silano, alrededor de 5 porciento por peso de dimetil dietoxi
silano, y alrededor de 2 porciento por peso de copolimero de
dimetil siloxano/6xido de etileno en agqua. En tales mezclas de
silano, el copolimero de o&xido de etileno-dimetzl siloxano

actda como un agente acoplador para aglutinar la slilicona a la

23
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superficie de la hoja de tisifi, retardando por tanto la
acumulacién de residuos sobre la superficie de contacto y por
tanto reduciendo la sensaclén grasosa asoclada con algunocs

lubricantes.

Las composicliones aditivas de superficie del
tipo anterior comprenden un compuesto de silicona y estédn
descritas en la patente de los Estados Unidos de América No.
4,950,545 otorgada el 21 de agosto de 1990 y en la patente de
los Estados Unlocs de América No. 5.227.242 otorgada el 13 de
julio de 1993, ambas a Walter y otros; cuyas descripciones se

incorporan aqui por referencia.

La cantidad total de s6lidos de silicona en la
hoja de tisd puede ser de desde alrededor de 0,1 a alrededor de
15 porciento por peso, basado sobre el peso base terminado de
la hoja de tist. Preferiblemente, la cantidad del compuesto de
silicona es de desde alkededor de 0,5 a alrededor de 3
porcientc por peso y més preferiblemente de desde alrededor de
0.7 a alrededor de 2 porciento por peso. Las cantidades abajo
de 0,1 porclento por peso solas proporcionan poco beneficio al

tisti facial en términos de mejora de suavidad.

En donde el compuesto de silicona estd separado
en zonas de entrega primaria y complementaria, la cantldad
agregada primaria es adecuadamente de desde alrededor de 0,1 a
alrededor de 15 porciento por peso, mas especificamente de

?)D
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desde alrededor de 0,5 a alrededor de 10 porciento por peso, y
ain méAs especificamente de desde alrededor de 0,7 a alrededor
de 5 porciento por peso, basado sobre el peso del tisi.
Ademés, la cantidad agregada complementaria de una composicidén
aditiva que comprende un compuesto de silicona es adecuadamente
de desde alrededor de 0,05 a alrededor de 3,5 porciento por
peso, mas especificamente de desde alrededor de 0,25 a
alrededor de 1,75 porciento por peso, y alin mAs especificamente
de desde alrededor de 0,35 a alrededor de 1 porcliento por peso,
basado sobre el peso del tisd. Relativa una a otra, 1la
cantidad agregada complementaria para la composiciédn aditiva de
compuesto de silicona es preferiblemente de desde alrededor de
0,5 a alrededor de 80 porciento, mas especificamente de desde
alrededor de 5 a alrededor de 70, y ain miAs especificamente de
desde alrededor de 15 a alrededor de 50 porciento, de 1la
cantidad agregada primaria.

El compuesto de silicona puede ser i1ncorporado
en un tist facial por cualesquier medios adecuados, incluyendo
la 1mpresién, el roclado, el embebido y similares. El
compuesto de silicona puede ser incorporado en la hoja de tisi
en cualeaquier punto en el procesc de fabricacién del tisd.
Preferiblemente el compuesto de silicona es impreso sobre la
hoja de tist secada entre el proceso de fabricacién de hoja de
base y el proceso de conversién de producto de tist final. 1ILa
impresién proporciona un control preciso de la cantidad

agregada del compuesto de silicona en los lugares del compuesto
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de silicona sobre la superficie del tisd para maximizar su

efectividad.

Refiriéndonos a la figura 1, un método para
llevar a cabo esta invencidén serd descrito en mayor detalle.
Una pluralidad de estratos de tist individuales 20 son
desenrcollados en forma conjunta de un rollo enrollado 22 de
tejidos de tisd. El rollo enrollado 22 serd producido
tipicamente mediante el fabricar individualmente los estratos
de tis y después uniendo los estratos miltiples juntos en una
operacién de conversidn separada (no mostrada). Los estratos
de tisdi desentrollados 20 son alimentados a las estaciones de
impresién de fotograbado calentada primera y segqunda 24 y 26,
cada una comprendiendo un rodillo grabado 30 y un rodillo de
respaldo 32. Una composicién aditiva fundida es aplicada a la
superficie exterior de la pluralidad de estratos de tisdi en

cada una de las estaciones de impresién.

Los estratos de tisdi 20 son entonces
alimentados a un punto de presién de unién 40 formado entre un
rodillo con patrén 42 y un rodillo de respaldo 44. El rodillo
con patrén, el rodillo de respaldo, o deseablemente ambos son
calentados a una temperatura de superficie arriba de 1la
temperatura ambiente. En esta incorporacliédn ilustrada, un
liquido tal como el aceite es calentado en una cémara remota 46

y se circula continuamente para controlar adecuadamente 1la

vdlvula 47 para dirigir el acelte a lo largo de las superficies .
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interiores del rodillo con patrén y del rodillo de respaldo.
El producto de tisd con composicién aditiva de estratos
miltiples resultante 20 es enrollado en un rollo 49 para

operaciones de conversién adiclonales.

El rodillo con patrén 42 estd mostrado en mayor
detalle en la figura 2. La superflcie del rodillo con patrén
comprende los elementos de unién 50 que son separados por las
dreas de planicle 1lisa 52. Los elementos de unién son
deseablemente arreglados para formar un patrdn decorativo scobre
el producto de tisd. El rodillo con patrén puede ser formado
mediante el grabado u otras técnicas adecuadas. Los elementos
de unién son resaltados adecuadamente arriba de la superficie
de las Areas de planicie por una distancia de por lo menos de
alrededor de 0,016 pulgadas y particularmente de desde
alrededor de 0,16 pulgadas a alrededor de ,018 pulgadas.

El rodillo de respaldo 44 puede comprender un
rodillo de acero casado con el rodillo con patrémn, un rodillo
recubierto con hule liso, un rodillo de yunque liso, o alguna
combinacién de los mismos. El punto de presiétn de unién puede
ponerse a una separacién de rodillo de respaldo/con patrén de 0
a ,0004 pulgadas, de manera que los elementos de unién
compriman la pluralidad de estratos de tist juntos en por lo
menos la regiédn de depésito.

35
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Refiriéndonos a la figura 3, el producto de
ti1sd 20 hecho de acuerdo con la presente 1invencién esté

mostrado después de salir del punto de presidtm de unidn 40,

La figura 1 ilustra la impresidtn de fotograbado
calentada directa de dos lados de los estratos de tisa 20
usando dos estaciones de impresién 24 y 26 en serie. La
impresién de dos lados es deseable cuando el efecto de la
composicién se desea sobre ambas superflcies exteriores del
producto de estratos miltiples. En la operaclén de impresidn,
la composicién fundida que va a ser aplicad a la hoja de tast
es suministrada por un tanque de suministro calentado 60 y se
bombea a una cabeza de aplicacidén de doctor calentada 61 por
medio de una bomba de dosificacién adecuada. Es deseable el
mantener una temperatura constante en el proceso. Por tanto,
la composicidédn fundida puede ser cilrculada continuamente entre
el tanque de suministro y la cabeza de aplicacién mientras que
se mantiene una cantidad adecuada en el depésito. La cabeza de
aplicador de doctor calentada suministra la composicibn fundida
al rodillo de grabado 30, la superficie del cual contiene una
pluralidad de celdas pequefias las cuales estidn configuradas y
dimensiones para proporcionar el volumen de transferencia

necesario para lograr el efecto de tacto deseado.

Durante la operacién, el rodillo grabado 30 es
cargado en el rodillo de respaldo 30 para forzar a los estratos

de tiski a un contacto con el rodillo grabado. El1 rodillo de

A
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respaldo puede ser de cualesquier material que satisfaga los
requerimientos de proceso tal como de hule natural, de hule
sintético o de otras superficies comprimibles. Las presiones
de carga pueden variar de desde aproximadamente 5-50 libras por
pulgada lineal (interferencia de rodille a rodillo) a una
separacién de rodillo de respaldo/rodillo de grabado de
alrededor de 0,008 pulgadas (ningin contacto de rodillo a
rodillo).

El tisd puede alternativamente ser impreso con
la composicién aditiva en un proceso en linea mientras que el
ti1si estéd siendo fabricado o puede ser impreso antes de la
colocacién de los estratos Juntos (no mostrado).
Adjicionalmente, mnientras que la composicién aditiva esté
ilustrada en la figura 1 como siendo aplicada a ambas de las
superficies exteriores de un tejido de estratos miltiples
medlante el dirigir la impresién de fotograbado, la composicién
aditiva puede ser aplicada usando una variedad de acercamientos
diferentes. Lla composicién aditiva puede ser aplicada a una o
ambas de las superficies exteriores por cualesquier combinacién
de impresién de grabado calentada descentrada o directa, ya sea
en secuencia o simulténeamente, o medlante rociado, embebido o

s1imilares,

Ademas, la composicidén aditiva también puede

ser aplicada a las superficies interior ¢ a los sustratos
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interiores antes de llevar a los estratos juntos para la unién

{(no mostrado).

Un rodillo de grabado de ejemplo 30, adecuado
para aplicar una composlicién aditiva al tisti facial en las
zonas de cantidades agregadas diferentes estid mostrado en la
figura 4. El rodillo grabado incluye un patrén alternante de
dos reqiones diferentes de patrones de celda. TUna pluralidad
de regiones primarias 70 entregan depbésitos aditivos a
aproximadamente 2,2 gramos por metro cuadrado y una pluralidad
de regiones complementarias 72 entregan depdsitos aditivos a
aproximadamente 0,42 gramos por metro cuadrado. Las reglones
combinadas 70 y 72 en la figura 4 tienen un ancho de cobertura
impresa de aproximadamente de 8,5 pulgadas.

Las siete regiones primarias 70 son cada una de
aproximadamente de 0,75 ©pulgadas de ancho, vy cubren
acumulativamente aproximadamente 62 porciento del area de
superficie planar del tisi. ILas regiones primarias tienen una
rejilla de linea de 200 celdas por pulgada lineal. Cada celda
tiene un volumen de 5.0 billones citbicos micras (BCM) por
pulgada cuadrada de superficie de rodillo, con las dimensiones
tipicas de 180 micras en longitud, 143 micras en ancho y 30
micras de profundidad.

Las ocho reglones complementarias 72 son cada

una de 0,41 pulgadas de ancho y acumulativamente cubren
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aproximadamente 38 porclento del area de superficie planar.
Las regiones complementarias cada una tienen una rejilla de
linea de 390 celdas por pulgada lineal. Las celdas en 1las
regiones complementarias tienen un volumen de 1,5 BCM por
pulgada cuadrada de superficie de rodillo, y tipicamente tienen
dimensiones de 110 micras en longitud, 65 micras de ancho y 18

micras de profundidad.

El tisd que resultari del uso del rodillo
grabado 30 de la figura 4 incluird slete 2zonas de entrega
primarias distintas y ocho zonas de entrega suplementarias.
Las zona de entrega suplementaria son recublertas uniformemente
con el mismo aditivo que estd presente en la zona de entrega
primaria, pero a una cantidad reducida. La colocacién de las
zonas de entrega complementarias adyacentes y lateralmente
hacia afuera de las zonas de entrega primarias mantlene los
beneficios que resultan de las zonas de entrega primarias, pero
permite una cantidad agregada total mAs baja. Varlos arreglos
para la aplicaciétn de composiciones aditivas en 2zonas de
diferentes cantidades de agregado estdn descritas en 1la
solicitud de patente de los Estados Unlidos de América serie No.
08/994.603 presentada el 19 de diclembre de 1997 e intitulada
"Aplicacién de Aditivo de Cobertura Controlada™ y en 1la
solicitud de patente de los Estados Unidos de América No.
08/994.602 presentada el 19 de diclembre de 1997 a nombre de
Garvey y otros, intitulada "Tisli Secado en Forma Continua y no

Crepado con Cobertura Controlada®™, cedida al cesionarioc de la

24
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presente sollcitud, 1las cuales se Iincorporan aqui por

referencia.

Ejemplos Representativos de Tistis de la Invencién y del Arte

Previo

Las propiedades O6pticas de patrén de grabado
calentado pueden medirse usando un nivel de gris (GL), un
porciento de Area de patrén grabado (% de Area), y anilisis de
brillantez de unién (BB). Las mediciones obtenidas de estos
tres anédlisis estdn correlacionadas con 1los datos de

resistencia al rizado al definir la invencidn.

Valor de Unién de Estrato

El valor de unibn de estrato es obtenido
mediante el usar la Prueba de Resistencia al Rizado para el
Procedimiento de Prueba Esténdar de Sujeclén de Estrato (STP)
814-W. Este método estd disefladc como una herramienta de
investigacién para evaluar la sujecién de estrato de los
productos de tisti en fuerza plco en gramos. Este método de
prueba cuantifica la sujeciétn de estrato mediante el medir la
fuerza que toma el jalar y separar las hojas en la linea de
rizado o la 4drea unida. La prueba evalda sélo la fuerza méxima
necesarla para separar los estratos, no la fuerza aplicada
total. La fuerza mixima es definida como la fuerza o c¢arga mas

superior generada durante el tlempo de la prueba.
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An&lisis de Nivel de Gris (GL)

El anélisls de nivel de gris es usado para
medir el valor de gris global del patrén de grabado de tisd.
Durante el andlisis, cada elemento de pixel de una lmagen de
patrén de grabado es asignado un valor de gris el cual puede
variar de desde 0-63. En este rango de valor de grais 0-63, 0O
representa "negro™ y 63 representa "blanco". Los valores de
gris de cada pixel de imagen son acumiulados en el histograma de
nivel de gris. El histograma de nivel de gris y los datos de
la clase de histograma de nivel de gris correspondientes pueden
entonces ser usados para caracterizar la naturaleza
translucente de los puntos de unidn de patrén de grabado. Los
valores de gris de menos de 32 representan sombras mids oscuras,
mientras que los valores mayores de 32 representan sombras mas

claras.

El andlisis de nivel de gris se lleva a cabo
usando el sistema Quantimet 970 y IA de Lelca/Cambridge, Inc.,
(de Deerfleld, 1Illinois), y el Sistema de Programacién
Interactivo de Usuario Quantimet (QUIPS) para proporclonar
histogramas de nivel de gris tipicos para aquéllos conocldos
con una habllidad en el arte. La conflguracién o6ptica y el

equipo usado es como sigue:

Cémara: explorador de video Chalnicon.
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Iluminacidn:

Macroobservador:

Auntofase:

37

EL-Nikkor de 50 milimetros (f/4) con 15
nilimetros de tubo de extenslén; sin
filtros.

un iluminador de anillo octagonal de 8
focos proporcionando un &angulo auperior,
incidente, omnidireccional, de i1luminacién
de campe oscuro; fondo neqro (foto
cubierta)

Kreonite (de Wichita, Kansas) con posicién
de polo de aproximadamente de 48.4

centimetros.

DCI (Franklin, Massachusetts) HM 1212,

usado como un espaciador.

Para cada muestra de tilsd, los datos son

adquiridos de un minimo de 9 campos de vista (FOV),

Analisis de Porciento de Area con Patrén (% de Area)

Otro factor que afecta la resistencla del

rizado de un patrén de grabado es la cantidad porcentaje de

drea la cual un patré$n posee. El % de 4rea es medida sobre un
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FOV miltiple para llegar a un valor de porciento de &rea medio
para un tisi especifico. El porciento de datos de Area de los
patrones de rizado y de grabado son adquirideos usando un
Sistema Quantimet 600 IA de Leica, Inc. (de Deerfield,
Illinois) y la rutina QUIPS "BONDTIS". La rutina BONDTIS es

como sigue:

NOMRRE = BONDTIS

PROPOSITOS: MEDIR EL NIVEL DE AREA DE UNION EN LOS SUBTRATOS DE TISU.

AUTOR: D EIGSGS

FECHA: 6 DE AGOSTO DE 1998

CONDICIONES: lentes El-Nikkor de 40 milimetros (f£/4) con tube de 15
milimetros extra; Recubrimiento Pentel; Luces Iincandescentes en 4&ngulo;
cimara Sony 3CCD.

AREATOTAL = 0
CAMPOSTOTALES = O
ARER = 0

Meter Resultados de Cabecera

Colocacién de Imagen [PAUSA] (Cdmara 5, Blanco 31,52, Wegro 64,03, Lémpara
2a8,82).

Cuadrc medido [PAUSA] [x 276 y 17, Ancho 256, Altura 539)

CAMPOS = 25

ELECCION = 0

Para {CAMPO = 1 A CAMPOS, paso 1)

Colocacién de Imagen [PAUSA] (Cémara 5, Blanco 28,55, Negro 84,03, Lémpara
28,55)

Adquirir (en Imagen0)

Detectar (mds negro de 110, de Imagen0 en BinaricO)

Al
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Modificar Binario (Abrir de Binario 0 a Binariol, ciclos 4, Diaco operador,
orilla erosionar sohre)
Modificar Binario (Cerrar de Binariol a Binario2, ciclos 7, Disco operador,
orilla erosionar sobre)
Editar Binario [PAUSA], (Jalar de Blnarlo2 a Binarlo3, Llenar nib, ancho 2)
Madir campo (plano Binario3l)

Parémetros seleccionados® Area, Cuenta, Area Fract, Area$
Cappo Histograma #1 (Y Nimerc de Pardmetro, X % Area de Pardmetro de 0, A
30., lineal, 15 binas)
Mostrar Reaultados de Histograma de Campo (#1, horizontal, diferencial, bins
+ grédfica (eje Y lineal), estadisticas)

Ventana de Datos (31, 643, 703, 385)
Caracteristica de Medlcién (plano Binario3, B fereta, &rea minima: 8, imagen
gris: Imagen0)

Parédmetros selecclonados: Area, X EFCP, Y FCP
AREA = Suma de Campo de (PAREA(FTR))
AREATOTAL = AREA TOTAL+AREA
CAMPOSTOTALES = CAMPOS TOTALES+1
Caracteristica Histograma #1 (Nimero de Parimetro Y, X Area de Parfmetro X,
de 100, a 700 000., logaritmico, 15 bina)

Meter (ELECCION)
g1 (SELECCION1)
Ir a IMPRESORA

Terminarsi

Siguiente (CAMPO)

IMPRESORA:

Poner Poaicién de Impresidn (8 milimetros, @ milimetros)
Cabecera de Resultados de Impresién

Impresién ("% AREA EN CONTRA DE CUENTA DE CAMPO", no sigue tab)
Linesa de Impreslén

AL
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Resultados de Histograma de Campo de Impresién (#1, horirzontal, diferencial,

bins + grifica (eje Y lineal), estadisticas)

Impreaién {"Area Total {cuadrado ym)=", no sigue tab)

Impresién {AREA TOTAL, 2 digitos después '.', no sigue tab)

Linea de Impresidn

Resultados de Histograma de Caracteristica de Impresién (#1, horizontal,

diferencial, bins + griéfica (eje Y lineal), estadiaticas)

Posicién de Imagen Puesta (dejar 134 milimetros, superior 212 milimetros,

derecho 190 milimetraos, fondo 256 milimetros, Cuadro de Aspecto=Imagen,
Resumen:Centro de Fondo, "IMAGEN DR MUESTRA

REPRESENTATYIVA™)

Hasta Gris (Imprimir Imagen0)

FIN

Los tists son montados sobre placas de wvidrio
de ¥4 de pulgada de grueso y recubren con una mezcla de 50/50 de
n-butanol y el Liquido de Correccién PENTEL® antes del
andlisis. El recubrimiento es aplicado para minimlzar 1la
refraccién de la luz desde las fibras de superficie. Los datos
adquiridos son de un minimo de cinco FOV. La configquracién
6ptica y el equipo usado es como sique:

Cémara: Video SONY® 3CCD {(pistola roja).

Lentes: ElL-Nikkor de 40 milimetros (f/4) con 15

milimetros de tubo de extensibén; sin
filtros.

8%
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Iluminaclén: Cuatro lémparas de inundacién
Aincandescente de #ngulo muy alto (<30
grados de plano de muestra)
Macroobservador: Kreonite® (de Wichita, Kansas)

Autofase: DCI (Franklin, Massachusetts) HM 1212.

Andlisis de Brillantez de Unlén (BB)

En adiciétn a medir propiedades &pticas a través
de an&lisis GL, las propledades 6pticas de los puntos de unién
de patrén de grabado individual son medidos usando anAlisis de
BB. E]l BB es una medida de la "blancura"™ o negrura de las
uniones creadas durante el grabado. Los valores BP pueden
variar de desde 0 {(negro) - 255 (blanco). Los valores BB y las

propiedades de unién son inversamente proporcionales.

Las mediciones de BB y de % de Area son ambas
usadas en calcular los valores de Densidad Optica Integrada
(IOD) (IOD = % &rea x (255-bb)). El parametro IOD es otra
manera de medir las contribucliones globales de BB y el % de

area para las propiedades 6pticas de los patrones de grabado.

Los datos de brillantez de unién también son
adquiridos usando el Sistema de Quantimet 600 A y la rutina
QUIPS "BONDBRTE". La rutina BONDBRTE es como sigue:
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NOMBRE = BONDBRTE

PROPOBITO: MEDIR BRILLANTEE DE ESCALA GRIS DE UNIONES CREPADAS MEDIANTE EL
GRABADO

CONDICIONES = Sony 3 CCD; El-Nikkor 40 milimetros w/20 milimetros extensidn
tubo; 4 inundaciones; Fondo negro, placa de cublerta de vidrio

FECHA: 18 de aeptiembre de 1998

AUTOR. D.G Biggs

TERMINADC= 0
CAMPOS = 100

Mater Resultados Cabecero

BajJo Colocacién de Imagen [PAUBA], Cdmara 5, Blanco 51,26, Negro 91,48,
Lémpara 22,32)

Cuadro de imagen (x0, y0, Ancho 376, Altura 574)

Cuadro medido (x32, y6l, Ancho 676, Altura 512)

Calibrar {CALVALOR CALUNIDADESS$S por pixel)

Para (CAMPO=]1 A CAMPOS, paso 1)

ADQUISICION Y DETECCION DE IMAGEN

Colocacifn de Imagen (Cémara 5, Blanco 51,26, Nagro 91,48, Lémpara 22,32)
Adgquirir {(en Imagen0)

Detectar {(mds negro de 120, de Imagen0 en Binario0 delineado)

PROCESAMIENTO DE IMAGEN

Modificar Binario (Abrir de Binario0 a Binariol, ciclos 4, Disco operador,
orilla erosicnar sobre)

Modificar Binario (Cerrar de Binaricl a Binario2, ciclos 3, Dimco operador,
orilla ercsionar sobre)

Editar Binario [PAUSA] (Rechazar de Binario2 a Binario 3, Llenar nib, ancho
2)

MEDICION DE AREAS UNIDAS

Ad
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Caracteristica de medicidén (plano Binario3, 8 feretes, Area minima: 8, gris
imagen; Imagen0)

Parénmetros seleccionados X FCP, Y FCP, MedioGris
Caracteristica Histograma #1 (N(mero de Pardmetro Y, Pardmetro X MedioGris,
de 0, A 255., lineal 25 bina)
Exhibir Resultados de Histograma de Caracteriastica (#1, horizontal)/(,
diferencial, bins + grifica (eje ¥ lineal), estadlsticas)

Ventana de Datos (729, 159, 548, 852)
Exhibir Resultados de Caracteristica (x 16, y 635, w 544, h 375)

PausaTexto ("METER "1" SI USTED DESEA SALIR E IMPRIMIR DATOSB.")
Entrada (TERMINADO)
81 (TERMINADO=1)

A IMPRImir

Terminarsi

PausaTexto ("SELECCIONAR UN NUEVO CAMPO DE VISTA")
Colocar Imagen [PAUSA] (CAmara 5, Blanco 51,26, Negro 91,48, Limpara 22,32)

Después (CAMPO)

Inprimir Resultados Cabecero

Imprimir ("CUENTA DE CARACTERISTICA EN CONTRA DE NIVEL GRIS MEDIO", sigue

tab)

Imprimir Linea

Imprimir Resultados de Histograma de Caracteristica (#1, horizontal,

diferencial, bins+gréfica (eje Y lineal), estadisticas)

Poner Posicién de Imagean (izquierda 87 milimetros, suparior 132 milimetros,

derecho 174 milimetros, fondo 200 milimetros Cuadro de Aspecto=Imagen,
Resumen Centro Fondo, "CAMPO DE VISION REPRESENTATIVO")

Hasta Gris (Imprimir ImagenO)
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Camara:

Lentes:

Iluminacién:

44

La configuracién 6ptica usada es como sigque:

Video SONY® 3CCD (pistola roja).

EL-Nikkor de 40 milimetros (f/4) con 20

milimetrocs de tubo de extensidn;
filtros.

Cuatro inundaciones, iluminacidén de campo

oscuro; fondo negro (foto cubierta); placa

de cubierta de vidrio de ¥ de pulgada

Macroobservador: Kreonite® {de Wichita, Kansas)

Autofase:

punto.

DCI (Franklin, Massachusetts) HM 1212.

Datos acumulados de un minimo de 90 uniones de

Inteqracidn de Datos de todos los Métodos

valor de gris de 24-32 son "normalizados™ mediante el

Datos de pixel de nivel de gris en el rango de

multiplicar estos valores por el % de &rea de tisd.
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E los

Los productos de tisi tratados con locién de
estratos miltiples convencionales fueron probados como se
describidé arriba en comparacién a los productos de tisd
tratados con loclén de estratos miltiples hechos de acuerdo con
la presente invencién. En los ejemplos los cuales siguen, cada
tisi de estratos miltiples probado fue tratado con la sigulente
composicién de locidén:
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% de peso angrediente
59,9 acelte mineral
18,0 cerasina
18,0 alcohol estearilico
1,0 dimetlicona (100 cSt)
3,0 isopropil palmitato
0,1 aceite de caléndula

La composicién de locién fue agregada a cada
uno de los siguientes tisfis a una tasa de agregado d 15%

basado sobre el peso del tisi.

Ejemplo 1 (control)

Un tisi tratado con locién de 3 estratos
tenlendo un peso base de 40,5 gramos por metro cuadrado, el
cual fue grabado sin calor después del tratamiento de lociédn,
se encontrd que posee un ¥ de 4rea de 8,5%, un porcentaje de
cuenta de pixel de nivel de gris de 0,0% (para el rango de
nivel de gris de 24-32), y un valor de BB de 101,7. La
resistencia al rizado de este tisi fue de 1,94 gramos. La
translucencia del patrén de grabado de tist y de los puntos de
unién fue muy pobre, y el tist rindibé muy poca resistencia al

rizado.
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Ejemplo 2 (control)

Un tisG de pafivelo de cuatro estratos con
loci16n hecho comercialmente que tiene un peso base de 48 gramos
por metro cuadrado el cual fue grabado sin calor después del
tratamiento con locién fue caracterizado usando las técnicas IA
y fue para poseer un % de &rea de 5,72, un porcentaje de cuenta
de pixel del nivel de gris de 0,0 (para el rango de nivel de
gris de 24-32), y un valor de BB de 99, La resistencia al
rizado de este tisu fue de 2,2 gramos. No hubo translucencia
del patrédn de grabado de tisd y los puntos de unidén fueron muy

pobres. Este tisd dio una resistencia al rizado muy baja.

Ejﬂlo 3 (control)

Un tisi de pafiuvelos de 3 estratos con locién
hecho comercialmente teniendo un pesc base de 40,5 gramos por
metrc cuadrado, el cual fue grabado sin calor después del
tratamiento de locién, fue caracterizado usando técnicas IA y
se encontrd que posee un % de area de 12,3%, un porcentaje de
cuenta de paxel de nivel de gris de 0,02% (para el rango de
nivel de gris de 24-32), y un valor de BB 8l,2. La resistencila
al rizado de este tisd fue de 7,74 ¢g. La translucencia del
patrén de grabado de tisdi y de los puntos de unién fue muy
pobre. El tisdi rindié una resistencia de rizado relativamente

baja.
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E lo 4

Un tistd con locién de 3 estratos que tiene un
peso base de 40,5 gramos por metro cuadrado, el cual fue
grabado con calor de 91°C (196°F) después de la aplicacién de
la locién, fue caracterizado a través de técnicas IA y se
encontrd que posee un % de érea de 12,0%, un porcentaje de
cuenta de pixel de nivel de gris de 4,38% (para el rango de
nivel de grlis de 24-32), y un nivel BB de 67,5. La resistencia
al rizado del tisd fue de 13,1 gramos. Este tisi poseyé puntos
de unién con translucencia notable, y la resistencia al rizado
fue significativamente superior que aquélla encontrada en los

Ejemplos 1 y 2.

Ejemplo 5

Un tisd con locién de 3 estratos teniendo un
peso base de 40,5 gramos por metro cuadrado, el cual fue
grabado en caliente a 85°C/185°F) después de la aplicacibén de
locién, fue caracterizado a través de técnicas IA y se encontré
que posee un % de 4rea de 12,8%, un porcentaje de cuenta de
pixel de nivel de gris de 10,4% (para el rango de nivel de gris
de 24-32) y un nivel BB de 40,3. La resistencia al rizado del
tistd fue de 40,5 gramos. Este tisdi poseyd puntos de unién con

cualidades de translucencia muy prominentes y la resistencia al
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rizado fue la mis alta de todos los tistis de ejemplo

analizados.

Un tisdi con lociédn de 3 estratos teniendo un

peso base de 40,5 gramos por metro cuadrado, el cual fue
grabado con calor a 105°C/220°F después de la aplicacién de

lociétn fue caracterizado a través de las técnicas IA y se
encontrd que posee un % de area de 12, un porcentaje de venta
de pixel de nivel de gris 1,22 (para el rango de nivel de gris
de 24-32), y un BB de 40,8. Sin embargo, la resistencia al
rizado del tisdi fue de 2,32 gramos. Este es un ejemplo de los
efectos negativos de la temperatura excesiva sobre la unidn de
estrato (dependiendo del nimero de estratos, de la composiclén
de la locién y de la velocidad del tejido).

Estas y otras modificaciones y variaciones para
la presente invenclién pueden ser practicados por aquéllos con
una habilidad ordinaria en el arte, sin departir del espiritu y
alcance de la presente invencién la cual es mids particularmente
establecida en las reivindicaciones anexas. Ademis, deberi
entenderse que los aspectos de 1las varias incorporaciones
pueden ser intercambiados en todo o en parte. Ademés, aquéllos
con una habilidad ordinaria en el arte apreclaridn que 1la

descripciétn anterior es por via de ejemplo solamente, y que no



§

se intenta el limitar la invencidn asi descrita adicionalmente

50

en tales reivindicaciones anexas.
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REIVINDICACTIONES

1. Un método para hacer un producto de tisd
que comprende:

aplicar una composicidn aditiva a una reglbdn de
depésito de por lo menos uno de una pluralidad de estratos de
tisd;

formar un punto de presiétn de unién entre un
rodillo con patrén y un rodillo de respaldo, el rodillo con

patrén comprende elementos de unidén resaltados;

calentar por lo menos uno del rodillo con
patrén y del rodillo de respaldo a una temperatura de
superficle arriba de la temperatura ambiente; y

transportar la pluralidad de estratos de tisi a
través de punto de presién de unidén de manea que los elementos
de unién comprimen la pluralidad de estratos de tist en por 1o
menos la regién de depbsito.

2. El método tal y como se reivindica en la
clidusula 1, caracterizado porque por lo menos uno del rodillo
con patrdn y del rodillo de respaldo es calentado a una
temperatura de superficle arriba del punto de fusién de la
férmula aditiva.
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3. El método tal y como se reivindica en la
cladusula 1, caracterizado porque por lo menos uno del rodillo
con patrén y del rodillo de respaldo esta calentado a una
temperatura de superficie de por lo menos de alrededor de 65%.

4., El método tal y como se reilvindica en la
cléusula 1, caracterizado porque por lo menos uno del rodillo

con patrén y del rodillo de respaldo estd calentado a una

temperatura de superficie de desde alrededor de 65C a

alrededor de 140e°C.

5. El método tal y como se reivindica en la
clausula 1, caracterizado porque el rodillo con patrén es
calentado a una temperatura de superficie arriba de 1la

temperatura ambiente.

6. El1 método tal y como se reivindica en la
clausula 1, caracterizado porque el rodillo de respaldo es
calentado a una temperatura de superficie arriba de 1la

temperatura ambiente.

7. El1 método tal y como se relvindica en la
clausula 1, caracterizado porque ambos el rodillo con patrén y
el rodillo de respaldo son calentados a una temperatura de

superficle arriba de la temperatura amblente.



10

15

20

25

53
8. El método tal y como se relvindica en 1la
cladusula 1, caracterizado porque el rodillo con patrén y el

rodillo con respaldo comprenden rodillo de acero casados.

9, El1 método tal y como se reivindica en la
clausula 1, caracterizado porque el rodillo de respaldo
comprende un rodillo de yunque.

10. E1 método tal y como se reivindica en 1la
cldusula 1, caracterizado peorque el rodillo de respaldo
comprende un rodillo eléstico.

11, El método tal y como se reivindica en 1a
cliusula 1, caracterizado porque la composicién aditiva es
aplicada en un proceso de fotograbado que comprende un rodillo
grabado.

12. El método tal y como se reivindica en la
cliausula 1, caracterizado porque la regién de depésito cubre
100% del drea de superficie de por lo menos uno de una
pluralidad de estratos de taisd.

13. El método tal y como se reivindica en la
clédusula 1, caracterizado porque la composicién de aditivo

comprende un compuesto de silicona.
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14, El método tal y como se reivindica en la
cldusula 1, caracterizado porque la composicién aditiva
comprende de desde alrededor de 30 a alrededor de 90 por clento
por peso de aceite y de desde alrededor de 10 a alrededor de 50

por clento por peso de cera.

15. El1 método tal y como se reivindica en la
cldusula 1, caracterizado porque la composicidn aditiva tiene
un nivel de agregado de desde alrededor de 0,5 a alrededor de
30 porciento por peso.

16. El método tal y como se reivindica en la
cldusula 14, caracterizado porque dicha composicién aditiva
ademis comprende de desde alrededor de 5 a alrededor de 40 por

ciento por peso de un alcohol graso.

17. El método tal y como se reivindica en la
c¢ldusula 14, caracterizado porque la cantidad de aceite en la
composicién es de desde alrededor de 40 a alrededor de 70 por

ciento por peso.

18. El método tal y como se reivindica en la
clausula 14, caracterizado porque la cantidad de cera en la
composicirén es de desde alrededor de 10 a alrededor de 30 por

ciento por peso.
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19. El1 método tal y como se reivindica en 1la
cldusula 2, caracterizado porque la composicién aditiva tiene

un punto de fundido de desde alrededor de 30°C a alrededor de

70°C,

20. E1l método tal y como se reivindica en la
clédusula 1, caracterizado porque 1la composicion aditiva

comprende una composicidén a base de agua.

21. Un producto de tisti de estratos miltiples
que comprende una pluralidad de estratos de tisd unidos juntos
en regiones de unién; una composicidn aditiva colocada sobre
por lo menos uno de la pluralidad de estratos de tisdi en una
regibn de depbdsito, las regiones de unidn estén colocadas
dentro de la regitn de depdsito; y el producto de tisi tiene un

valor de unién de estrato de alrededor de 13 gramos o mayor.

22. El producto de tisi tal y como se
reivindica en la clédusula 21, caracterizado porque tiene un

valor de unién de estrato de alrededor de 15 gramos o mayor.

23. El producto de tisGi tal y como se
reivindica en la clausula 21, caracterizado porque tiene un

valor de unién de estratoc de alrededor de 25 gramos o mayor.
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24, El producto de tisG tal y como se
reivindica en la cléusula 21, caracterizado porque tiene un

valor de unién de estrato de alrededor de 35 gramos o mayor.

25. El1 producto de tisdi tal y como se
reivindica en la cléusula 21, caracterizado porque el producto
de tisf tiene un pesoc base de entre alrededor de 2 gramos por
metro cuadrado (gsm) a alrededor de 65 gramos por metro

cuadrado.

26. El producto de tisdi tal y como se
reivindica en la cldusula 21, caracterizado porque los estratos

de tisd consisten esencialmente de flbras celulbHsicas.

27. E1l producto de tisdi tal y como se
relvindica en la cldusula 21, caracterizado porque el producto

de tisd consiste de dos (2) estratos.

28. E1 producto de tisdi tal y como Bse
reivindica en la clausula 21, caracterizado porque el producto

de tisfd consiste de tres (3) estratos.

29, El1 producto de tisi tal ¥y como se
reivindica en la cliusula 21, caracterizado porque el producto

de tist consiste de cuatro (4) estratos.
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30. El1 producto de +tisi tal y como se
relvindica en 1la cléusula 21, caracterizado porque 1la
composicién aditiva cubre por lo menos alrededor de 90% del

drea de superficie de por lo menos uno de los estratos de tist.

31. El1 producto de tisti tal y como se
reivindica en 1la clausula 21, caracterizado porque la

compesicidn aditiva comprende un compuesto de silicona.

32, El producto de tisi tal y como se
relvindica en la clausula 21, caracterizado porque la
composicitn aditiva comprende de desde alrededor de 30 a
alrededor de 90 porciento por peso de aceite y de desde
alrededor de 10 a alrededor de 40 porciento por pesc de cera.

33. El1 producto de tisi tal y como se
relvindica en la clausula 21, caracterizado porque la
composicién aditiva tiene un nivel de agregado de desde
alrededor de 0,5 a alrededor de 30 porciento por peso.

34. El producto de tisi tal y como se
rejivindica en 1la cléusula 32, caracterizado porque la
composicién aditiva ademids comprende de desde alrededor de 5 a

alrededor de 40 porciento por peso de un alcohol graso.

35, El1 producto de tisi tal y como se

reivindica en la clausula 32, caracterizado porque la cantidad
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de aceite en la composicidén es de desde alrededor de 40 a
alrededor de 70 porciento por peso.

36. El producto de tisi tal y como se
relvindica en la clausula 32, caracterizado porque la cantidad
de cera en la composicidén es de desde alrededor de 10 a

alrededor de 30 porciento por peso.

37. El1 producto de tisti tal y como se
reivindica en la clédusula 21, caracterizado porque las regiones
de unibén comprenden &reas en donde los estratos de tis( se han
comprimido ijuntos, dicha composiclién aditiva retiene dichos

estratos de tisd juntos en las regiones de unién.

38. Un método para hacer un producto de tisd

que comprende:

aplicar una composicién aditiva a una regién de
depfsito de por lo menos uno de una pluralidad de estratos de
tisld, dicha composicidn aditiva tiene un punto de fusién;

calentar dicha composicién aditiva a una
temperatura mayor que la del punto de fusidbn de dicha
composiclén aditaiva;

grabar dicha plural:idad de estratos de tisd
Juntos en dicha regidén de depbsito, dicha composicién aditiva
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forma regiones de unién en donde dichos estratos han sido

grabados para sostener dichos estratos juntos.

39. El1 método tal y como se reivindica en la
cliusula 38, caracterizado porque dicho paso de grabado
comprende el transportar la pluralidad de estratos de tisi a
través de un punto de presién de unién formado entre un rodillo
con patrén y un rodillo de respaldo y en donde por lo menos uno
del rodillo con patrén y del rodillo de respaldo es calentado
para calentar la composicién aditiva arriba del punto de fusién
de la composiclén.

40. El método tal y como se reivindica en 1la
clausula 38, caracterizado porque dicha composicién aditiva
comprende una composiclén de silicona.

41, El método tal y como se reivindica en la
clausula 38, caracterizadc porque dicha composicién aditiva
comprende una composicién a base de agqua.

42, El1 método tal y como se reivindica en 1la
cliusula 38, caracterizado porque dicha composiclién aditiva

comprende una mezcla de aceite y cera.

43. El método tal y como se reivindica en la

cliusula 42, caracterizado porque dicho acelte estd presente



10

60
dentro de la composicién aditiva en una cantidad de desde
alrededor de 30% a alrededor de 90% por peso.

44. E]l método tal y como se reivindica en 1la
cldusula 42, caracterizado porque dicha cera estd presente en
la composicién aditiva en una cantidad de desde alrededor de
10% a alrededor de 40% por peso.

45. El método tal y como se reivindica en la
cliusula 42, caracterizado porque dicha composicién aditiva
ademds comprende un alcohol graso.

62
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EXTRACTO 1A DESCRIPCION

Estd descrito un proceso para producir
productos de tisi de estratos miltiples tratados c¢on
composicidédn aditiva. De acuerdo con la presente invencién, por
lo menos un estrato del producto de tisdi es tratado con una
composicién aditiva tal como una locién. Una vez que la
composiciébn aditiva es suministrada al producto de tishd, el
tis(i entonces es grabado con calor medlante el ser alimentado a
través de, por ejemplo, un punto de presién de unién calentado.
Se ha descublerto que el paso de grabado en caliente mejora la

adhesién entre los estratos miltiples.
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Expediente _ 00-97643
Fecha._23 de marzo del 2001 .

Se certifica que:

Desde fecha_______ 15 de abril de 1997 '

del folio _90.637 _ al folio __90.642 del libro
de Protocolo N°_311 _ , obra el poder N°___17.397
— conferido por _KIMBERLY - CLARK WORLDWIDE, INC,

domiciliado(a) en _Neenah, Wisconasin -

E.ILA.

al

doctor

Facultad para desistir _gl .

Revisado
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Bogotd, DC

Dactor

RAMIRO CASTRO DUQUE

Apoderado

REFERENCIA: Radicacién No 00-87843
Trdmite 002
Evento 001
Actuacién 430
Oficlo No 0807
Folics 001

Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulc 38 de la
Decimén 486 de la Comislén de la Comunidad Andina, se le comunica que

- Dabe anexar la figura caracteristica en tamafio 12 x 12, por duplicado

- Dabe allegar copla del documento en que conata Ia cesién del derecho a la patante otargado por el
inventor al solicitants o a su causante (art 26-k,Dec 4868/2000)

- El interesado debe informar Ia direccidn del soiicitante, debido a que en (a solicltud no aparece b
miama {Art. 27-b, D 486/00)

En cumplimiento del articulo 39 de la Declsidn 488 de la Comisidon de la Comunidad Andina,
8e le requlere para que dentro dei término de dos (2) meses eigulentes a la fecha de
notificacién del presente oficio, complete los requisiioe antenormente enunclados En caso
de no dar cumplimiento al presents requenmiento, la solicitud se consideranéd abandonada
y perderd su prelacidn

Notifiquese el presente ofic
Reglamentana No 230

conforme a lo dispuesto en el articulo 8 de la Resolucién
de enero del 2001

ALIX CARMENEA CESPEDES DE VERGEL
16n da Nuevas Creaciones 2 g HAR. m1

El anterior requerimiento fue notificado por fijacién en lista de fecha

Sa recusnds o Inisreando qua debe prasentar, dentro de los diacindis meses sigulanies contados a partir de Is facha de
preseniacién de la sollcitud cuya prioridad ss Invocs, copla de ta miema cartificada per la suloridad que s axpidid y, an los
cas0s en que haya luger, la raducdidn simpla dal capltulo revindcsionio. E) incumplimianio de deie plaz o, acameand la pérdida
de ia priorkiad Invocads
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