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a favor de KIMBERLY - CLARK WORLDWIDE, INC

Titulada TISU TRATADO CON LOCION UNIDA A LA CAPA Y

METODO PARA HACER EL MISMO

RAMIRO CASTRO DUQUE, vecino de Bogota, portador de ia taneta
profesional No 1003, obrando como apoderado de la sociedad KIMBERLY -
CLARK WORLDWIDE, INC, segun lo acredta el documento de poder
protocolizado en esa Division bajo el numero 17387, para dar cumplimiento
al requermiento notificado por fijacion en lista de fecha 20 de Marzo de
2001, y de acuerdo con los Articulos 38 y 39 de la Decision 486 de la
Comunkiad Andina, me permito informar, y anexar al presente escrito los
siguientes documentos

1 Copia certficada por la Oficina de Patentes del Estados Unidos de la
pnmera solicitud presentada para la misma invencion de la cual
REIVINDICAMOS PRIORIDAD junto con su traduccion del ingles al
castellano

2 Documento de cesion del derecho a la Patente otorgado por el
inventor al solictante, legalizado y autenticado ante Consul
Colombiano, y autenticado ante el Ministerio de Relaciones Extenores
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Del sefior Jefe atentamente,

~
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UNITED STATES DEPARTMENT OF COMMERCE
United States Patent and Trademark Office
January 03, 2001 feN

THIS IS TO CERTIFY THAT ANNEXED HERETO IS A TRUE COPY FROM e
THE RECORDS OF THE UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK
OFFICE OF THOSE PAPERS OF THE BELOW IDENTIFIED PATENT
APPLICATION THAT MET THE REQUIREMENTS TO BE GRANTED A
FILING DATE UNDER 35 USC 111,

APPLICATION NUMBER: 09/472,629 o
FILING DATE: December 27, 1999 '

By Authority of the T
DMMISSIONER OF PATENTS AND TRADEMARKS '
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P.R. GRANT
Certifying Officer
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FATENT
ATTORNEY DOCXET NO.: XCX-1285 (12664)
PLY BONDED LOTION TREATED
TISSUR AND METHOD FOR NAXING SANE
Iield of the Invention
Tha presant invention ralates to tissuas
products. MNore particularly, the invention
pertains to multi~ply, additive composition treated
tissue products and to a method for making the .
products.

Rackground of the Inventian
Consumer tissue products such as facial tissue
and bath tissus are ganerally used to absorb body
fluids and leave the skin dry. The tissues are
predominantly formed of cellulosic paper-making
fibers by mamufacturing techniquss designed
spacifically to impart softness to thea tissua.

. Dampite specific efforts to select fibers and form

the tissues with high levels of softness, thesa
consumer tissue products may still have a tendency
to abrade thea akin.

In an attempt to reduce skin abrasion,
additive compositions havea been applied to the
tissua. The additive compositions, samatimes
gensrally raferred to as lotions, function either
to provide lubricity causing the tissue to glids
across the surface of the skin, or to leave the
tissus and be deposited on the skin for a skin
health/cospatic benefit. Additive compositions
bhave bhsen applied to tissues by technicgues such as
printing or spraying and at lsvels typically above
1 waight percent to as much as 30 weight percent,
based on the waight of the tissus.

In the past, however, various problems hava
bean axperienced in conastructing tissue products
vith lotions. For instance, lotions tend to cause
multi-ply tissues to deply. It is theorized that

Ply bonding is inpaired because these farmulationa ° -

oantain olly, waxy, or both olly and waxy
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cowponents which hinder bonding between tha plies.
It appears that the lotion may actually intaxrupt
fiber-to~fiber bonding between the plies. Moreover,
it is theorized that conventional zechanical ply
bonding procsases such as embossing and crimping
are inherently ineffective for ply bonding of
lotion treated tissues. Specifically, the tackinass
of the lotion tends to causa tha outar plies of the
tissue to stick to the embossing or crimping rolls,
thus separating the individual plies from one
another as tha tissus exits the bonding nip.

A variety of approaches havs bean employed
over the years in an attempt to improve the ply
bonding of lotion treated tissues. One approach has
baan to apply tha lotion formulation after the
tissus has bean ply bondsd. ¥While this approach
partially improvas ply bonding, it continues to
have inherent deficienciea because the mechanical
forces associated with applying lotion to the
tissue may dimrupt the previocusly imparted bonda.
Also, it is theorized that the oily and waxy
componente of the lotion may diwminish fiber-to-
fibar bonds sven when the lotion is applied after
the ply bonding oparation.

A second approach that has bean employed to
improve ply bonding in lotion treated tissues has
bsen to adhesively bond the plies together.
Adhesive ply bonding, howvever, represents an added
sxpanse and tands to increase the stiffness of the
mlei-ply tissue.

A third approach to the problem is ones
discleoged in U.8. Patent No. 4,513,051 to Lavash
antitled "Tissue Paper Product® and in U.8. Patent
No. 4,481,243 to Allen entitled "Pattern Treated
Tissue Papear Product® vhich arae incorporated hsrein
by referenca. These patants disclose a method of
treating a multi-ply tissue product with an
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emollient, where the emocllient is distributed over
a major portion of each surfaces sucept for the area
1n which the pliea are orinmped together. An
apparant dissdvantage with this approach is that a
portion of the planar surface area of the tissue is
void of the additive compoaition.

Conseguently, a nead still remains for a
lotion treated tissus having improved ply bonding,
as vall as a process to provids enhanced ply
bonding of multi~-ply tissues that have besn treated
with additive compositions.

Aummaxy of the Invention

The present invantion recognizes and addresses
the deficiencies and drawvbacks of tha prior art.
Acoordingly, it is an object of the present
invention to provide an improved additive
oompogition-treated multi-ply tissue product.

Another cbject of the presant invention is to
provide a process for bonding at least two tissue
plies together in which at least one of tha plies
has basn treated with an additive composition.

Btill ancther object of the present invention
is to provids a hot ambossing process for bonding
additive composition treated tissue plies together.

In response to the above-dasoribed
deficiencies associated with existing approachas to
Ply bonding of additive composition treated
tissues, a new method for manufacturing multi-ply,
additive composition trsated tissue has been
developed. The method allows for the manufacture of
tissue products containing an additive composition
and having improved ply adhesion and desirable
assthatic qualitiss.

Hancs, ona aspact of the invention relatas to
a method of making a tissue product. The method
comprises the steps of applying an additive
conposition to a deposition region of at least ona
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of 2 plurality of tissue pliss; forming a bonding
nip batwean a pattern roll and a backing roll, the
pattern roll comprieing raised bonding elemanta;
heating at least ons of the pattern roll and the
backing roll to a surface temperature above ambient
tamperature; and transporting the plurality of
tisgue plies through the bonding nip such that the
bonding elements compreas the plurality of tissue
Plies in at least the deposition region.

Tha presant inventors have dlscovared that
when an additive composition treated tissue wab is
haated at the right temperature, depending on the
additive composition, number of plies and the speed
of the web betwean the embossing rolls, the
additive composition melts to a liquid and
intermingles with the fiber in the arsas of the
embossing elaments. Once the tissue web exits out
of tha hsated embossing station, tha additive
composition cools to a solid state with the plies
bonded together. Further, adhesion of the tissue
Plies to the rolls is reduced, and therefore there
is less forcs acting to separata the plies as the
tissue shest exits the bonding nip.

The pattarn roll and backing roll nmay comprise
matched stsel rolls, vhersin the tissue is pressed
and pinched betwean the inter-engaging surfaces in
the bonding nip. Alternatively, the backing roll

; Bay comprise a smooth steel roll, which is commonly

referrsd to as an anvil roll. Btil]l altarnatively,
the backing roll may comprise a resilient roll,
vhich is commonly referred to as a rubber coated
roll. The use of a resiliant roll may be less
desirable vhera the additive composition or the
elevated temperature degrades the roll covering or
wvhere the tissue tends to adhere to the rezilient
roll. The pattern roll may cosprise an exbossing
roll, a crimp roll, or other such roll having

-
LA ) W) WEne smea - -q..-%
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raised bonding surfaces to compress the tissue
plies against the backing roll.

It should be appreciated that the tarms "stsel
roll" and "rubbexr ccated roll® are not spacifically
limited to rolls formed of steel and rubber, but
rather refer to rolls having different relative
surfacae hardnesses.

In particular embodiments, both the pattern
roll snd tha backing roll are heated above ambiant
tamperature. Altarnatively, only one of the
pattern roll and backing roll may be heated above
anbient temperaturs. Suitabls surface temparaturas
of ths rolls may depand on a mmber of factors,
such as the basis weight and fiber composition of
the tissue web, the basis weight and formulation of
the additive composition, the speed of web travel,
and the like. In particular embodiments, the rolls
have a surface temperature of at least about 65°C,
partioularly from about 65°C (149°F) to about 104°C
(221°r), and maores specifically from about 85°C
(185°F) to about 95°C (203°F}, for improved
perfornance.

The roll or rolls may bs heated by any
suitable means. In particular applications, for
exanplae, a roll may be heated by a circulating
supply of heated oil, watear, gas, steam or the
like. One or both of ths rolls could altarnatively
be internally or externally heated by an electrical
heat ganaerating device; infrared, radiant or a
conductive heat generating device; or the like.

Other objects, features, and aspects of tha
present invention ara discussed in greater detail
balow.

BExisf Degoription of the Dxawipgs
A full and enabling disclosurs of the presant
invention, including the best mode thersof to one
of ordinary skill in the art, is set forth more
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particularly in the remainder of the specification,
including referenca to the acocompanying figuras in
which:

Figure 1 is a schematic process flow diagram
for a method of making a multi-ply tissus product
in wvhich a mslted additive composition is
consecutively printed an each outer surface of thes
product using a heated direct rotogravure process
bafore the plies of thea product are bonded
together.

Figure 2 representatively shows a plan viaw of
a portion of an exemplary pattern roll used to bond
the plies of multi-ply, additive composition
treated tissus productsa.

Figure 3 represantatively shows a tissus
product such as would rssult from the manufacturing
process shown in Figure 1 and the patternm roll
shown in Figure 2.

Figure 4 reprasentatively shows a top plan
viav of a portion of an exemplary engraved roll for
applying an additive composition. '

Repeat uss of raeferenca characters in the
presant specification and drawings is intended to

repragent same or analogous features or slsments of
the presant invention.

L] ! * L + i

SO LAY

It is to be understood by ons of ardinary
skill in the art that the prasant discussion is a
description of exsmplary embodiments only, and is
not intended to limit the broadar aspects of the
presant inveantion vhich bhroader aspects are
sabodied in the exemplary construction.

In general, the present invention is directed
to a process for improving adhesion betwean
individual plies contained in a additive
composition treated tissue product. The presant
invention is also diractsd to multi-ply additive
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composition treatad tissue products that have
improved integrity.

The process of the present invention generally
includes the stéps of applying to at least one ply
of a multi-ply tissus product, an additive
composition, such as a lotion. The additive
coxposition is added to provids lubricity to the
tissue and/or to provide wellness benafits by being
applied to the skin of the user of the tissue. In
acoordancs wvith the present invention, once thas
additive composition has been applied to the malti-
ply tissua product, the product is embossed vhile
the tamperature of the additive composition ims
above it's melting point. In this manner, it has
baen discovered that once the additive composition
cools and solidifies, the additive composition
actually assists in bonding the plies together
vhera the plies have ‘been embossad.

In one prefarred ambodizant, the multi-ply
tissue product is enbossed by baing fed through a
heated bonding nip. The bonding nip can include a
pattern roll and a complementary backing roll. The
pattarn roll can inoluda raised bonding elements
which emboss a pattexrm into the tiassue product. In
order to heat the additive composition above ite
melting point, the pattern roll, the backing roll,
or both of the rolls can ba heated.

Tha prasent invention offers many advantages
and beneafits over prior art constructions. 1In
particular, the presant invention provides a
ralatively inexpensive method for increasing thae
bonding strength batween lotion treated tissue
Pliss. The process of the present invention can
also produce tissue products having an aesthetic
lock and fesl produced as a result of the embossing
operation.

Furthar, vhen additive composition tissues
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were embossed at higher temperatures an unexpected
result ocourred. In the area vhere the embossing
elemants crimped or emhossed thes tissus plies
together, a translucency in those areas vas
obtained. However, it was aleo found that there is
an uppar temperature limit. Depsnding on the
additive composition, number of plies and ths speed
of the wvab at certain higher temperatures, ply
bonding is lost while tha translucency benatit is
maintained.

The multi-ply tissue products of this.
invention can conprise two (2) plies, threa (3)
Pliss, or more. The additive composition can be
applied after the plies are brought together or
prior to hringing tha plies together. Tha
individual plies can be layered or non-layarad
(homogeneous) , creped oxr uncrepad.

For purposes herein, "tissue sheet" refers to
a single ply sheet suitable for facial tissua, bath
tissue, towels, hanks, napkins, and the liks having
a density of fram about 0.04 grama per cubic
centimaster to about 0.3 grams per cubic centinmester
and a basis weight of from about 4 to sbout 40
pounds per 2880 square feet. Tensile strengths in
the machine direction can be in the range of from
about 100 to about 5,000 grams per inch of width.
Tensile strengths in the cross-machine dlirection

+ ara in the range of from about 50 grams to abont

2,500 grams per inch of width.

Absorbanay is typically about 5 grams of water
per gram of f£iber, and generally from about 5 to
about 9 grams of water per gram of fiber.

The tissue shests are praterably made from
natural cellulosic fiber sources such as hardwoods,
softwoods, and nonwoody species, but can also

. contain significant amounts of recycled fibars,

sized or chemically-modified fibars, or synthetic
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The additive composition can be applied to one
or both surfacaes of any one or more of tha tissue
plies. The location of the additive compomition on
the multi-ply tissue will depend to a great axtent
on the naturs of tha additive composition.

Additive compositions wvhich are intended to
transfar to the skin of the user, for instance, ars
gensrally best positionsd on the ocutsr surfaces of
the outer plies of the tissue. In one partiocular
embodimant, for instance, the additive composition
covers 100 parcent of the surface area of at least
one of ths outar surfaces of the outer plies. As
used herein, "surface area"” is the planar area of
the tissue wed as viewed from above in a plan view;
surfacs contours in the web are not taken into
account. Alternatively, it may be advantageous to
position additive compositions that do not transfer
to the skin only on ths imnner surfacas of the outer
Ppliss andfor on the surfaces of inner plies. This
may be tha casa, for example, for additive
compositions that inoluda an antibactarial agent.

Application of ths additive composition and
ply bonding may cocur as part of thas tissue
manufacturing process, such as after the tissus is
dried and prior to winding. From an efficlency
standpoint, howaver, it is likely to be more
desirable to apply the additive composition and
then bond the plies together during a subseguent
final tissus product converting operation. In tha
latter cass, the application of ths additive
composition and the ply bonding may occur in the
saRe Oor separate converting operatioms.

As used harein, the tera "additive
composition” gensrally refers to a chemical
formulation that is added to the tissue product to
provids a benafit to the conaumer. More
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specifically, tha additive composition is appliea
to the surface of ocne or more plias of a multi-ply
tissua. For additive compositions of the type
described hersin, the amount of the additive
composition is typically from about 1 to about 30
wveight percent, based on the waight of the tissue
product.

The additive composition may be applied by a
variety of technigues, such as printing, spraying,
dipping, or the like. The selection .of the
partiounlar technigqua will dspend in part on tha
nature of the additive composition, the type of
baseshest, vhather the baseshest is through-aired-
dried, un-creped through~aired-dried, or
conventional vet pressed, and other similar
considerations.

Particularly when employing an application
technique such as gravurs printing, the additive
composition can ba appliad to the surface of the
tissue plies without substantially decreasing the
absorbent capacity and ths percsived thicknass of
the product ralative to an untreated tissus
product. When using gravure printing, the additive
composition is actually present in a large number
of small, epaced apart desposits on the tissue
surface. These deposits thus cover only part of
the surface of the tissue, in either a uniform or a
non-unifora pattern. When viewed by the naked eye,
the large mumber of snmall spaced-apart dsposits
appear to cover the entirs surface, but in fact do
not. Tha actual surfacs area coverage of ths
deposits can he from about 30 to about 99 percent,
more specifiocally from about 50 to about 80
percent. As used herein, tha term "deposition
region® refers to those areas of a tissue ply that

actually have the additive composition applied to
them.
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Gravurs printing is ideally suited to such an
application by providing, for exampla, from about
10 to about 1,000 deposits per lineal inch of
surface, or from about 100 to about 1,000,000
daposits per square inch. ZEach deposit results
from an individual cell on a printing roll, eo that
the density of the deposits corrssponds to the
density of the cslls. Gravure printing encompasses
several well known engraving techniques, such as
nechanical angraving, acid-etch engraving,
alectronic engraving and ceramic laser engraving.
A suitable eslectronic engraved example may comprise
about 200 deposits per lineal inch of surface, or
about 40,000 deposits per sguare inch. By
providing such a largs nunber of small deposits,
the uniformity of the deposit distribution is very
high. Also, bscause of the large numbesr of emall
depoaits applied to the surface of ths tissuae, the
deposits more readily resolidify on the surfaca of
the tissus vhers they are most effective in
banafitting tha user. As a consegquence, a
relativaly low amount of the composition can be
uped to cover a large arsa.

The add-on rate is also determined by the
volume ‘of the gravure roll engraving. Typically,
this is axpressed in terms of the volume of the
cells par squars inch of engraved area. The range
of liguid cell volume, describhed in terms of cubioc
billion microns (CBM) per sguare inch, is suitably
from about 0.1 to sabout 15 CBM per square inch,

‘more specvifically from about 0.5 to about 10 CBM

per square inch, and etill more apecifically from
about 1.5 to about 8 CBM per square inch.

The additive composition may also be applied
in a pattern of regions having diffarent add-on
amounts of the composition. For instance, ona or
more primary dalivery regions may deliver more

&
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additiye composition than the volume provided by
one or more supplemantary delivery regions. By wvay
of {llustration, tha rangs of liguid cell volume
for a primsary delivery region, dasoribed in terms
of cublg billion microns (CBN) per sguare inch, may
ba from about 0.5 to about 15 CBN per square inch,
more specifically from about 1 to about 10 CBN per
sgquare inch, and still more specifically from about
1.5 to about 8 CBM per square inch. The range of
liquid cell volume for a supplensntary delivery
region may ba from 0.1 to about 10 CBM per equare
inch, more specifically from about 0.5 to about B
CBM per squars inch, and still more specifically
froa abhout 0.75 to about 6 CBM per square inch.

The additive composition can be vatar-based or
oll~-based. Sultable water-based compositions
include, but are not limited to, exulsions and
wvatar-dispersibls compositions vhich can contain,
for example, debonders (cationic, anionic or
nonionic surtactants), or polyhdroxy compounds such
as glycerin, propylens glycol or polysthylens
glycol. The baseshset could ba treated with a bi-
companant systen comprising a debonder and a
polyhydroxy compound. Both components can ba added
separataly or mixed together prior to bheing applied
to the basashset.

Oil-based compositions can includs
combinations of oil and wax. In partiocular
epbodimentas, the tissue products are made by
applying, on the surface(s) of the tissue, largas
mmbars of individual deposits of a melted
molsturizing/protective additive composition
comprising a wax and an oil, and thereafter
rasolidiftying the composition to form a s
distribution, of solid deposits on the surface(s)
of the tissue. Because the composition is a solid
at room temperaturs and rapidly solidifies after

.
)
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depoaition, it has less tendency to penetrate and
migrate into the shaat. Compared to tissues
treoated with liquid formulations, this leaves a
greater percentage of the added composition on the
surface of ths tissus vhare it can contact and/or
transfer to tha user's skin to provide a benefit,
Thus, a lover add-on amount can be used to deliver
the same benefit at lower cost because of the
efficient placement of the composition
substantially at the surface of the product.

The additive composition may comprise
solidiried deposits of a composition comprising
from about 30 to about 90 weight percent oil, and
from about 10 to about 40 weight psrcent wax,
praferably also containing from about 5 to about 40
welght percent fatty alcohol, said composition
having a melting point of from about 30°C to about
70°C, more spacifically from about 40°C to about
60°C. For purposes hearsin, "melting point™ is the
taemparature at wvhich the majority of the melting
occurs, it being racognized that welting actually
occurs over a range of temperatures.

The amount of oil in the composition can be
from about 30 to about 90 weight percent, wore
spacifically from about 40 to about 70 weight
percent, and still more specifically from about 45
to about 60 waight percent. Suitable oils include,
but are not limited to, the following classas of
oils: petroleun or mineral oils, such as mineral
oil and petrolatum; animal oils, such as mink oil
and lanolin oil; plant oils, such as aloa extract,
sunflower oll and avocado oil; and silicone oils,
such as dimethicone and alkyl methyl asilicones.

The amount of wvax in the couposition can be
from about 10 to about 40 waight percent, more
spacifically from about 10 to about 30 waight .
percent, and still more specifically from about 15
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to about 35 veight percant. Suitable waxes
includa, but ara not limited to the following
clagses: natural waxes, such as beeswax and
carnauba vax; petroleum waxss, such as paraffin and
ceresine vax; silicone waxes, such as alkyl mathyl
siloxanes; or synthetic waxes, such as synthetio
beeswax and synthatic spara wax.

The amount of fatty alcohol in tha
composition, if present, can be from about 5 to
about 40 waeight percent, and more specifically from
about 10 to about 30 waight percent. Suitable
fatty alcohols includa alcohols having a carbon
chain length of C' -~ c¥, inocluding acstyl alcahol,
lturyl..ll.cohol, behenyl alcchol, and dodacyl
alcohol.

In ordaer to better enhance the banafits to
congsumars, additional ingredients can be used. The
classes of ingredients and their corrssponding
benefits inoluds, without limitation, anti-acne
activea (a drug product used to reducs the number
of acne blamishes, acna pimples, blackheads, and
vhitehsads), antifoaming agenta (reduce tha
tendency of foaming during processing),
antimicrobial actives, antifungal actives,
antiseptic actives, antioxidants (product
integrity), cosmetic astringents (include a
tightening or tingling sensation on skin), dérug
astringents (a drug product wvhich checks oozing,
discharge, or bleading vhen applied to skin or
mucous membrane and works by coagqulating protaein),
aioclogical additives (enhance the psrforsances or
consumer appeal of ths product), colorants (impart
color to ths product), deodoranta (reduce or
eliminate unpleasant odor and protect against the
formation of malodor on body surfaces), emollients
(help to maintain the soft, smooth, and pliable
appearance of the skin by their ability to remain
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on the skin surface or in the stratum corneum to
act as lubricant, to reduce flaking, and to improve
the skin's appearance), extarnal analgesice (a
topically applied drug that has a topical
analgesic, anesthetic, or antipruritic effect by
depressing cutansocus sensory receptors, or that has
a topical counterirritant effect by stimmlating
cutaneous sensory receptors), film formars (to hold
active ingredients on ths skin by producing a
continuocus f£ilm on the skin upon drying),
fragrances (consumar appeal), humsctants (increasea
the water content of the top layers of ths skin),
natural moisturizing agents (NMA) and other skin
moisturizing ingredients nown in the art,
opacifiers (reduce the clarity or transparent
appearance of the product), skin conditioning
agents, skin exfoliating agenta (ingredients that
inorease the rate of skin cell turnovar: alpha
hydroxy acids and beta hydroxyacids), skin
protectants (a drug product wvhich protescts injured
or exposed skin or mucous pembrans surface from
harnful or annoying stimuli), solvents (liquids
enployed to dissolve components found useful in ths
cosmetics or druge), sunscreens (ingredient that
absorbs at least 85% of the light in the UV range
at wavelengths from 290 to 320 nonometers, but
transmit UV light at wvavelengths longer than 320
nanomatars), and surfactants (as cleansing agents,
emulsifying agents, solubillizing agents, and
suspending agants). In addition to these classas
of ingredienta, small ancunts (from about 0.01 to
about 20%) of oll soluble/dispersible or lipcphilic
materials can be sasily emulsified into the
formulation using anionic, cationic, nonioniec
and/or zwitterionic surfactants. Lipophilic
materials without limitation include, )
silicones/organomodified silioonas (protection,
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tissue water resistance, lubhricity, tissue
softness; oils (minerals, vegatable, and animal);
fatty esters and the like. Powders to enhance
lubricity, oil absorption, provide skin protsction,
astringency, opacity, etc. and microencapsulated
ingredients ocan also be disparsed into the
formulation.

The abova additive composition may be applied
to ons or both outer surfaces of the tissue web by
heating the camposition to a temperature above the
melting point of the composition, for instance a
melting point of from about 30°C to about 70°C,
thereby causing the composition to melt. The
additive is then applied at the predetermined add-
on amount or amounts by desirably uniformly.
applying the melted composition to one or both
surfaces of the tissuea web in spaced-apart
deposits. Thareafter, the deposits of tha malted
composition are resolidified. Resolidification of
tha deposits can cocur almost inatantaneously,
without the need for axternal cooling msans such as
chill rolls, if the composition is heated to a
tanperature only slightly above or at the melting
point of the composition. HRowever, external
cooling mseans such as chill rolls, either befors or
after the application of the melt, can be used if
desired to accelerate resolidification. sSuch
instantanscus resolidification tends to ixmpede
penatration of tha composition into the tissue ana
retain it on the surface of the tissue, wvhich is
advantageous. For example, the temperature of the
nelted composition can advantagecusly ba above the
melting point about 10°C or less, more specifically
about 5°C or less, and still more specifically
about 2°C or less. As the temperature of tha
nalted composition approaches the melting point,
the viscosity of the malted composition generally
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incresses, which further enhances the tendency of
the melted composition to be retained on the
surface.

surface additive compositions of the foregoing
type comprising a vax and an oil are disclosed in
U.S. Patent No. 5,601,871 issued February 11, 1997
to Krzvelk, et al.; and International Patent
Application No. PCT/US96/01297 by Erzvaik, et al.,
vhich was published August 15, 1996 and identified
as WO 96/24723; the disclosures of which are
incorporated herein by reference.

The total tissue add-on amount of the additive
composition can be from about 0.5 to about 40
velight parcent, more specifically from about 3 to
about 15 weight percant, and atill more
apecifically from about 5§ to about 10 wveight
percant, based on the wveight of the tissue. Whare
the add-on amount is ssparated into primary and
supplenantary delivery zones, the particular add-on
amounts for each zone will depend upon the desirved
sffect of tha composition on the product attributes
and thes specific composition. Generally, though,
vith respect to an additive composition of tha
foregoing type comprising a wax and an oil, the
primary add-on amount is suitably from about 1 to
about 35 wveight percent, mors specifically from
about 3 to about 15 wvaight percent, and still more
spacifically from about 4 to about 10 weight
percant, bassd on the waight of the tisesua.
Moreover, ths supplemantary add~on amount is
suitadbly from about 0.2 to about 28 weight parcent,
more specifically from about 0.5 to about 12 weight
percent, and still more specifically from about 1
to about B welght percent, based on the welght of
the tissue. Relative to one another, the
supplemantary add-on_amoynt for an additive
composition comprising a wax and an oil is
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preferably from about 0.5 to about 80 paercent, more
specifically from about 5 to about 70, and still
more specifically from about 15 to about 50
percent, of tha primary add-on amount.

Tha additiva composition may alternatively
comprise a silicone compound. Buitable silicone
conmpounds are those silicone compounds which
provide a smooth, lubricated surface feel,
praferably without smearing glass. Preferably the
silicone compounds are presant in an agqueous
axulsion and/or solution for easa in handling and
processing. A wide variety of euch silicone
compounds are known in the art. Specific suitable
silicone compositions include, without limitatien,
polydinathyl siloxanas; mixtures of polydimethyl
siloxanes and alkylene oxide-modified polydimethyl
slloxanas; organomodified polysiloxanes; mixtures
of oylic and non-cylic-modified dimethyl miloxanes;
and the lika. Number average molecular waights are
genarally about 10,000 or greater. Also suitable
are aguecus mixtures of tetrasthoxy silane,
dimethyl diethoxy silane, and ethylene
oxide/dimethyl siloxane copolymer. A preferred
couposition contains about 5 weight percent
tatrasthoxy silane, about 5 wveight percent dimethyl
diethoxy silane, and about 2 weight percent
ethylene oxide/dimsthyl siloxane copolymer in
wvatar. In such silane mixtures, the ethylens
oxide-dinathyl siloxane copolymer acts as a
coupling agent to bind the silicone to the tissue
shast surface, thus retarding residus build-up on
the contaoct surface and thareby reducing the greasy
fealing associated with soms lubricants.

Burface additive compositions of the foregoing
type comprising a silicone compound are disclosed
in U.8. Patent Fo. 4,950,545 issued August 21, 1990
and U.8. Patent No. 5,227,242 issusd July 13, 1593,
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both to ¥Haltar, et al.; the diaclosures of which
ara incorporated herain by refarence.

The total amount of silicone solids in the
tissue sheet can be from about 0.1 to about 1S5
veight percant, based on the finished basis weight
of the tissus shest. Preferably ths amount of the
silicone compound is from about 0.5 to about 3
weight percent and most preferably from about 0.7
to about 2 veight psrcant. Amounts balow 0.1
wveight percent alone provide little benefit to the
facial tissue in terms of softness improvemant.

Where the silicone compound is separated into
primary and supplementary delivery sones, the
primary add-on amount is suitably from about 0.1 to
about 15 waight percent, more specifically from
about 0.5 to about 10 weight percent, and still
more specifically from about 0.7 to about 5 weight
percant, based on the weight of the tissue.
Moreover, the supplementary add-on amount of an
additive composition couprising a silicone compound
is suitably from about 0.05 to about 3.5 weight
percant, more apecifically from about 0.25 to about
1.75 weight parceant, and still mora specifically
from about 0.35 to about 1 weight percent, based on
the weight of the tissue. Relativa to one another,
tha supplexsntary add-on amount for a ailicone
compourd additive composition is preferably froa
about 0.5 to about 80 percent, more spacifically
from about 5 to about 70, and still mora
specifically from about 15 to about 50 percent, of
the primary add-on amount.

The silicone compound can be incorporated into
the facial tissue by any suitabls means, including
printing, spraying, dipping and the like. The
silicone compound can be incorporatsd into the
tissue shest at any point in the tissue
manufacturing process. Preferably the silicone

m WA FanlY e e g
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compound is printed onto a dried tissue shest
batwvean the base shest manufacturing process and
the final tissue product converting process.
Printing provides pracise control of tha add-on
anount of the silicons compound and places the
esilicone compound on the surface of tha tissus to
maximize its effectiveness.

Refarring to Figure 1, a mathod of carrying
out this invention will be described in greater
detail. A plurality of individual tissues plies 20
are jointly unwound from a wound roll 22 of tissue
veba. The wound roll 22 would typlcally be
produced by individually manufacturing the tissue
pliss and then joining multiple plies togather in a
separate converting oparation (not shown). The
unwound tissus plies 20 are fed to first and second
heated rotogravure printing stations 24 and 26,
each comprising an engraved roll 30 and a backing
roll 32. A melted addjtive composition is applied
to ona ocuter surface of the plurality of tissus
plies at each of the printing atationa.

The tissus plies 20 are then fed into a
bonding nip 40 formed between a pattern roll 42 and
a backing roll 44. The pattern roll, the backing
roll, or desirably both are heated to a surface
tanmparature above ambient tamperature. In the
illustrated embodiment, a liquid such as oil is
heated in a remote chamber 46 and continuously
circulated to suitable control valving 47 to routa
tha oil along the interior surfaces of the pattarn
roll and the backing roll. The resulting multi-ply
additive composition tissue product 20 is wound
into a roll 49 for further converting operations.

The pattexrn roll 42 is shown in greater detall
in Figure 2. The surface of tha pattern roll
comprises bonding elements S0 that ares separated by
saooth land areas 52. The bonding alemants are
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desirably arranged to form a decorative pattern on
the tissue product. The pattern roll may be
formed by engraving or other suitable technigues.
The bonding slements ara suitably raised above the
surface of the land areas a distance of at least,
about 0.016" and particularly from about 0.16" to
about .01a%,

The backing roll 44 may compriss a steal roll
matched to the pattarn roll, a smooth rubber coated
roll, a smooth anvil roll, or some combination
thareof. The bonding nip may be sat to a .
pattern/backing roll gap of 0 to .0004%, such that
the bonding slements conpress the plurality of
tissus plies together in at least the daposition
reqgion.

Referring to PFigure 3, tissue product 20 made
in accordance with the present invention is shown
after exiting bonding nip 40.

Figure 1 illustrates two-sided direct heated
rotogravure printing of the tissue pliea 20 using
two printing stations 24 and 26 in seriss. Two-
sided printing is desirable vhen the effect of the
campoaition is deaired on both cuter surfaces of

the multi~ply product. In the printing opsration, '

the melted coumposition to be applied to the tissue
sheet is supplied by a heated supply tank 60 and
pumped to a heated doctor application head 61 by a
suitable metering pump. It is desirable to
maintain constant temparature in the process.
Accordingly, the malted composition may be
continually circulatsd betwesn the supply tank and
the application head while maintaining an adeguate
amount in the reservoir. The heated doctor
applicator head supplies the mslted composition to
the engraved roll 30, thes surface of which contains
a plurality of small cells vhich are configured and
sized to provide the transfer volume necessary to

2
g9
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achieve the desired tactile effect.

During operation, the angraved roll 30 is
loaded to tha backing roll 32 to force the tissus
plies -into contact with the engraved roll. The
backing roll can be any material that meets the
process requiraments such as natural rubber,
synthetic rubber or other compressible surfaces.
Loading pressurss can vary from approximately 5-50
pounds per lineal inch (roll to roll interference)
to a gravura roll/backing roll gap of about 0.008"
(no roll to roll contact).

The tissue may alternatively ba printed with
the additive composition in an in~line process
vhile the tissue is being mamufactured or printed
prior to positioning the plies together (not
shown). Additionally, while the additive
composition is illustrated in Figure 1 as being
applisd to both outer surfaces of a multi-ply wed
by direct rotogravure printing, the additive
composition may ba applied using a variety of
different approaches. The additive composition may
be applied to one or both outer surfaces by any
combination of direct or offset heated gravure
printing, either in seguence or simultaneously, or
by spraying, dipping, or the like.

Further, the additiva composition may also be
applied to interior surfaces or interior plies
prior to bringing the plies tognther for bonding
{not shown).

One exemplary engraved roll 30 suitable for
applying an additive composition to facial tissue
in zones of differing add-on amounts is shown in
Pigure 4. The engraved roll includes an
alternating pattern of two different regions of
cell patterns. A plurality of primary regions 70
deliver additive deposits at approximately 2.2 ggm,
and a plurality of supplementary regions 72 deliver
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additive deposits at approximately 0.42 gem. The
combined regions 70 and 72 in Pigure 4 have a print
covarage vidth of approximately 8.5 inches.

The saven primary regions 70 are each
approximately 0.75 inch wvide, and cumlatively
cover approximately 62 percent of the planar
surfacs area of ths tissue. The primary regions
have a line screaen of 200 cells per lineal inch.
Each cell has a volume of 5.0 billion cubjic microns
(BCH) per aguars inch of roll surfacs, with typical
dimansions of 180 miocrons in length, 143 microns in
width, and 30 microns in dapth.

The eight supplementary regions 72 ars each
0.41 inch wida and cumulatively covar approximately
38 percent of tha planar surfaca area. Tha
supplamantary regions each have a line scresan of
390 cells per lineal inch. Thes calls in the
supplensntary regions have a volums of 1.5 BCX per
squara inch of roll surface, and typical dimensions
of 110 microns in length, &3 microns in wvidth, and
18 microns in depth.

The tissue that would result from using the
engraved roll 30 of Pigura 4 would include seven
distinct primary delivery sones and eight
supplamantary delivery zones. The supplementary
delivery zonas ara uniformly coated with the same
additive that is present in the primary delivery
zone, but at a reduced amount. The placement of
the supplenantary delivery zones adjacent and
laterally outward from the primary delivery zones
maintains the benefits rasulting from the primary
dalivery zones, but allows for a lower total add-on
amount. Variocus arrangements for applying additive
compoaitions in sones of differing add-on amounts
ars disclosed in U.S. Patent Application Serial Xo.
08/994603 f£iled 12/19/97 entitled "Controlled
Coverage Additive Application" and U.8. Patent
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Application Serial No. 08/994602 filed 12/19/97 by
Garvey. ek al, entitled "Uncreped Through Dried
Tissue with Controlled Coverage", assigned to the
assignee of the present application, which are
incorporated herein by reference.

The heated embossing pattsrn's optical
properties can be measured using gray level (GL),
parcent ambossing pattern area ($Area), and bond
brightness (BB) analysss. Msasurements obtained
froa thaese three analyses are correlated with crimp
strength data in defining the invention.

Bly Bonding Valua

The ply bonding value is abtained by using the
Crimp Strength Test For Ply Attachment Standard
Test Procedure (S8TP) 814~W. This method is designed
ap a rasearch tool to evaluate the ply attachment
of tissue products in Peak Forcs in Grams. This
test msthod guantifies ply attachment by measuring
the force it takes to pull sheets apart at tha
criep line or bonded area. The test evaluates only
the peak forcs nesded to separate the plies, not
the total applied force. Psak Force is dafined as
the highest force or load generated during tha tims
of ths tast.
gray=laval Analveis (GL)

The GL analysis is used to measura the overall
gray value of tha tissue's embossing pattern.
During analysis, each pixel slament of an sabossing
pattern image is assigned a gray value which can
range from 0-63. In this 0-63 gray value ranga, 0
represents 'black' and 63 represents 'wvhite'. The
gray values of evary image pixel are accumulataed in
a GL histogran. The GL histogram and the
corresponding GL histogram class data can then ba
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used to characterize the translucent nature of the
exmbossing pattern's bond points. Gray values less
than 32 represent darker shades, while values
greatexr than 32 represent lighter shades.

The GL analysis is parforwmed using the
Lelca/Canbridges, Inc. (Dserfield, IL) Quantimet 970
IA Systam and the Quantimet User Interactive
Programming Bystem (QUIPS) to provide gray level
histograms typical to those known to those skilled
in the art. The optical configuration and
equipnent used is as follows: .

Cansra: Chalnicon video scanner

Lens: 50 mm EL~Nikkor (f/4) with a 15 mm

extansion tube; no filtexrs

Lighting: 8-bulb, octagonal ring illuminator
providing high-angle, incident,
omni-directional, dark-field
illumination; black background
{(photo drape)

Macroviaver: Kreonite (Wichita, K8) with pole

position of approx. 48.4 om

Autostage: DCTI (Franklin, MA) HN 1212, used as
a spacer

For each tissue sampls, data are acquirad from
a minimum of nine fields-of-view (FOV).

Rercant Pattern Ares Analvais (% Area)

Anothar factor vhich affects the crimp
strength of an emboseing pattern is the amount or
percantags of area vhich a pattarn possessas. The
% area is measured over multiple FOV to arrive at a
sean & area valua for a specific tissua. Percant
area data of the embossing and crimp patterns are
acquired using a Leica, Inc. (Dearfield, IL)
Quantinmat 600 IA System and the QUIPS routine
'BONDTIE'. The BONDTIS routine is as followe:
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NAME=BONDTIS

PURPOSE: TO NEASURE THE LEVEL OF BOND AREA IN TISSUE
SUASTRATES.

AUTHOR: D. BIGGE

DATE: AUGUST 6, 1958

CONDITIONS: 40 wa Hl-Nikkor lens (£/4) w/ 1Sam axt tubej
Pental Coating; Angled incandescent lights) Sony 3ICCD camara

Entar Results Header

Image Setup [PAUSE) (Camara 5, White 31.92, Black 84.03, Lamp
28,03)

Mespure frums [PAUBR] (x 276, y 17, width 136, Halght 539)
FIELDS = 25

CHDICE = O

For (YIEID = 170 FIELDS, stap 1)

Image Bstup (PAUSE] (Casara 5, White 28.65, Black 84.03, Lamp
20.65)

Acquire (into Imagel)

Detesct (blackar than 110, from Iamgad into BinaryO)

Binary Amand (Open from Binary0 to Binaryl, oycles 4, oparator
Disg, sdge erods on)

Binary Amand {Closa from Binary 1 to Binarya, cyolas 7,
oparator Disc, sdge srods on)

Binary Edit [FAUSE] (Draw from Bimary2 to Binary3, nib Fill,
width 3)

Maasure fisld {plans Binaryl)

Selacted paramstars: Area, Count, Area Fract, Arsa%
Tield Histogram #1 (Y Param Number, X Param Arsat from 0. To
30., linaar, 15 hins)

Display Fislcd Histogram Results (F1, horisontal, differsntisl,
bias + graph (Y axis linsar), statistios)

Data Window (31, 643,.703,.385). -w..- .-
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Msasure Featwre (plane Binaryd, 8 faruts, ainimum areas 8,
grey lmage: Imagel)
Bslected parameterm; Arsa, X FCP, Y FCP
AXEA = Fisld Sum of (PAREA(FTR))
TOTAREA = TOTAREA+AREA
Z0TFIELDS = TOTFIELDS4)
Featare Ristogram #1 (Y Param Wumber, X Param Arasa, froa 100.
To 700000., logaritimio, 15 bins)

Input (CHOICR)
If (CHOICE=1)

Goto PRINTER
Endit

ext {(FIELD)

PRAINTER:
Set Print Position (B mm, 8mm)
Print Results Haader
Print ("% AREA V5. FIELD COUNT", no tadb follows)
Print Line
Print Field Kistogram Rasults (F1l, horisontal, differential,
bins + graph (Y axis linsar), statlstics)
Frint ("Total Area (sg. um)=", no tab follows)
Print (TOTAREA, 2 digits after '.’, no tab follows)
Print Line
Frint Feature Histogram Results (fi, horizomtal, differantial,
bins + graph (Y axis iinsar), statistics)
Set Isage Fosition {left 134 om, top 212 wm, right 190 mm,
bottom 2856 mm, Aspact=Image Frame,
CaptionsBottos Centre, “A REVRESRNTATIVE SANPLE INME")
Grey UtLl (Print Imaged)

Tissues are mounted on %" thick glass plates

and coated vith a.50/50 mixture-of -nwbutanol.and... -..-.

PENTEL® Correction Fluid prior to analysis. The
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coating is applied to wminimize stray light
refraction from surface fibera. Data are acquired
from a minisnm of five FOV. The optical
configuration and equipment used is as follows:

Canmera: SONY® 3CCD Video (red gun)

Lens: 40 ma EL-Nikkor (f/4) with a 15 mm
extansion tube; no filters
Lighting: Four, highly angled (<30 degrees
from sample plane), incandescent
flood lanmps
Macroviewer: Kreonite® (Wichita, KS8)
Autostage: DCI (Franklin, MA) HM 1212
Bond Brightness Anolveis (BB)

In addition to measuring optical properties
via GL analysis, optical properties of individual
embossing pattern bond points are meaasured using BB
analysis. BB is a measurae of the 'vhiteness' or
'blackness’ of the bonds created during embossing.
BB values can range from 0 (black) - 255 (white).
BB values and bond translucance properties are
inversely proportional.

BB and § area nsasursments are both used in
calculating Inteqgrated Optical Density (IOD) values
(IOD = % area x (255-bb)). The IOD paramster is
another way to measure the overall contributions of
BB and ¥ arsa to the optical propsrtiass of
ambosaing patterns.

Bond brightness data are also acquired using
the Quantimet 600 IA System and the QUIPS routine
'BONDBRTE'. The BONDBRTE routine iz as follows:

EAME=BONDRRTE

PURPOEE=HEASURES OREY-SCALE BRIGHYNEAS OF BONDS CREATED BY
ENBOGSTNG

CONDITIONS=Sany ACCD; 40 mm El-Nikkor w/20 mm axt. tube) 4
floods) Black background; glass cover plats
DATE=Septeaber 18, 1998

Wb -
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FPINISA=0
FIELDS=100

Enter Results Hoader

Imaga Setup (PAUSE]) (Camars 5, White 51.26, Bleck 91.48, Lamp
22.32)

Image frame (x0, y0, Width 736, Haight 574)

Maasure frame (x32, yS1, Width 676, Height 512)

Calibrata (CALVALUE CALUNTTSS per pixel)

For (FIELD=]l TO FIKIDS, step 1)

INAGR ACQUISION AND DETECTION

Isags Setup (Casara 5, White 51.26, Black 91.48, Lamp 22.32)
Aoguire (into Imaged)

Deteoct (blacker than 120, from Imaged into Binary0 dalineatsd)

INAGE PROCESSING

Binary Amsnd (Open from Binary0 to Sinaryl, cycles 4, oparator
Disc, adge srcds on)

Binary Amend (Close from Binaryl to Binaryl, oyoles 3,
operator Disc, edge aroda on)

Binary Edit (PAURE] (Reject from Binary2 to Binary3, nib Fill,
width 2)

MEASURENENT OF AREAS
Measure faature {(plana Binaryld, 8 ferets, miolmm areas 8,grey
image) TwageO)

Selectad paramsters: X FCP, Y FCP, KeanGrey
Featurs Histogramfl (Y Faram Nuaber, X Param MsanOrey, from 0.
7o 2356., linsar 28 bins)
Display Feature Higtograa Results {#1, bocizoutal,
differantial, bins + graph (Y axis linear), statistios)

Data Window (729, 159, 548, 882)

Display FTeaturs Results (x 16, y 8§35, v 544, h 375)

PauseText (“ENTER °"1° IF YOU WANT TO QUIT AND PRINT DATA.")
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Input (FINISH)
If (FINISH=1)

Goto PRINT
Endif

PaussText ("SELECT A NEW FIRLD-OF-VIEW")

Image Setup [PAUSE] (Camexra §, Whits $1.26, Black 91.48, Lamp
22.32)

Next (FIELD)

DATA QUIPUT
PRINTS
Print Results Hsader
Print (“"FEATURE COUNT V3. MEAN GREY LEVEL", tabk follows)
Print Lins
Print Featurs Histogram Results (#1, horizontal, diffsrential,
bins+graph (Y axis linear), statistios)
Bat Isage Position (lsft 87 am, top 132 mm, right 174 mm,
bottom 200 wm, Aspect=Tmage Frune,

CaptioniBottom Cemtre, "A NEPRESINTATIVE FIELD-OF-VIEW")
Gruy Utlil (Print ImageD)

The optical configuration used is as follows:
Camera: SONY® 3CCD Video (red gun)
Lens: 40 mn EL-Nikkor (f£/4) with a 20 mm
extension tuba; no f£ilters
Lighting: Four floods, dark-field
fillumination; black background
(photo drape); %" glass cover plate
Maoroviever: Kreonite® (Wichita, x8)
Autostage: DCI (Franklin, MA) HM 1212
Data acounulated from a minimum of 90 bond points.
Intagration of Data From All Mathods

GL pixel data-in the 24-32 gray  value range

are ‘normalized! by multiplying these values by the
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tissue's % area.

Exaxnles

various conventional multi-ply, lotion treated

tissue products vere tested as described above in
comparison to multi-ply, lotion treated tissue
products made in accordance wvith the present
invention. In the examples which follow, sach
wulti-ply tissue tested was treated with the
following lotion compomition:

¥aightt |ingxedient
59.9 aineral oil
18.0 carasin
18.0 steryl alcohol
1.0 dimethicone (100 cBt)
3.0 isopropyl palmitate
0.1 calandula oil

The lotion composition wvas added to each of tha
following tissues at an add on rate of 15% based on
the waight of ths tissue.

Exanpla 1 (control)

A 1 ply lotion treatsd tissus having a basis
waight of 40.5 gem, which vas emboased without haat
after lotion treatment, was found to possess a &
area of 8.5 §, a GL pixal count percentags of 0.0%
(for GL range 24~32), and BB value of 101.7. The
crimp strangth of this tissue wvas 1.94 g. The
translucence of the tissue's embossing pattern and
bond points wvas very poor, and ths tissua ylelded a
vary low crimp strangth.

Example 2 (control)

A commarcially made lotion 4 ply hanks tissues
having a basis weight of 48 gam, vhich was embossed
without heat after lotion treatment, was
charactarized using IA techniques and was to
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possass a § area of 5.72, a GL pixel count

psrcentage of 0.0 (for GL range 24-32), and a BB

value of 99. The crimp strength of this tissue vas

3.2g. There was no translucency of tha tissue's

embossing pattern and bond points were very poor.

This tissue yislded a very low crimp strangth.
Exampla 3 (control)

A commercially made lotion 3 ply hanks tissue
having a basis weight of 40.5 gsm, vhich vas
embossed without heat after lotion treatment, was
characterised using IA techniques and was found to
possess a % area of 12.3%, a GL pixsl count
percentage of 0.02% (for GL range 24-32), and a BB
value of 8l1.2. The crimp strength of this tissue
vas 7.74 g. The translucencs of the tissue's
embossing pattern and bond points wara very poor.
The tissue yielded relativaly low crimp atrangth.

Exanple 4

A J ply lotion tissue having a basis weight of
40.5 gam, vhich wvas hot embossed at 91°C/196"F after
lotion application, was characterized via IA
techniques and was found to possess a ¢ area of
12.0%, a GL pixel count percentage of 4.38% (for GL
range 24-32), and a BB valus of 67.5. The tissue's
crimp strength wvas 13.1 g. This tissue possassed
bond points with noticeable translucence, and the
crimp strength wvas significantly higher than those
found in Examples 1 and 2.

ExeEple 5

A 3 ply lotion tissue having a basis weight of
40.5 gsa, wvhich was hot embossed at 85°C/185°F after
lotion application, was characterized via IA
tschniques and wvas found to possess a § area of
12.8%, a GL pixel count percentage of 10.4% (for GL
ranga 24-32), and a BB value of 40.3. The tissue's
crimp strength was 40.5 g. This tissue possessed
bond points with very prominent translucence
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gualities, and the crimp strength was the highest
of all example tissues analyzed.
Exaznle 6

A 3 ply lotion tissua having a basis weight of
40.5 gam, vhich was hot embossed at 105°C/220°F
aftar lotion application, was characterized via IA
techniques and was found to possess a § area of 12,
a GL pixel count percentags of 1.22 (for GL range
24-32), and a BB of 40.8. Howevar, the tissue's
crimp strength was 32.32g. This is an example of
the negative effects of excessive temperature on
{depending on numbar of plies, lotion composition
and wveb speed) ply bonding.

These and othar modifications and variations
to the present invantion may be practioced by those
of ordinary skill in the art, without departing
from the spirit and scope of the present invention,
vhich is more particularly sest forth in the
appended claims. In addition, it should be
undarstoed that aspects of the various embodiments
may be interchanged both in whole or in part.
Furthermore, those of ordinary skill in the art
vill appreciats that the foresgoing description is
by wvay of example only, and is not intended to
limit the invention so further described in such
appended claims.

)
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BEEAT 1B _CLAIMED:
1. A mathod of making a tissue product
conprising:

applying an additive composition to a
deposition raegion of at least ones of a plurality of
tissue plies;

faraing a bonding nip betwean a pattern
roll and a backing roll, the pattern roll
comprising raised bonding elements;

heating at least one of the pattarn and
the backing roll to a surface temperature above
amnbient temperature; and

transporting the plurality of tissue
plies through the bonding nip such that the bonding
elementa compress the plurality of tissue piles in
at least the deposition region.

a. The method of clain 1, vherein at least
ona of the pattern roll and backing roll is heated
to a surface temparature above a melting point of
the additive formulation.

3. The maethod of claim 1, vherein at least
one of the pattern roll and backing roll is heated
to a surface temperature of at least about 65°C.

4. The method of claim 1, vhaerein at least
one of the pattern roll and backing roll is heated
to a surface temparature from about 65°C to about
140°C.

5. Tha mathod of claim 1, wharein the pattarn
roll is heated to a surfaca tempsratura above
ambient temperature.

6. The method of claim 1, vharein the backing
roll is heatsd to a surface temperature abovea
ambjent temperature.

7. The method of claim 1, wvherein both the
pattern roll and the backing roll are heated to a
surface temperature above ambient temperature.

8. The mathod of claim 1, wvherein the pattern
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roll and backing roll comprise matched steal rolls.

9. The method of claim 1, wherein the backing
roll comprisss an anvil roll.

10. Ths method of claim 1, wherein the
backing roll comprises a resilient roll.

11. The method of claim 1, vherein the
additive composition is applied in a rotogravure
process comprising an engravad roll.

12. The mathod of claim 1, wvherain tha
dsposition region covaers 100% of the surfaca arsa
of at least one of a plurality of tissue plies.

13, Tha mathod of claim 1, wvherein the
additive composition comprimss a silivone compound.

14. Ths method of claim 1, vherein the
additive composition comprises from about 30 to
about 90 wvaight percent oil and from about 10 to
about 40 weight parcent wax.

15. The mathod of clain 1, vherein the
additive composition has an added-on leavel of from
about 0.5 to about 30 weight percent.

16, Ths method of claim 14, wherein said
additive coxposmition further comprises from about 5
to about 40 welght percent of a fatty alcohol.

17. The method of claim 14, vherein ths
anount of oil in the composition is from about 40
to about 70 weight percent.

i8. The mathod of claim 14, vharein tha
amount of wax in the composition is from about 10
to about 30 weight percent.

19. Tha method of claim 2, vherein the

additive composition has a melting point of from
about 30°C to about 70°C.

20.The mathod of claim 1, vherein
the additive composition oomprises a water-based
composition.

21. A multi-ply tissue product, comprising a
plurality of tissue plies bonded together at bond
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regions; an additive composition disposed on at
least one of the plurality of tissue plies in a
deposition region, the bond regions being disposed
within the deposition region; and the tissue
product having a ply bonding value of about 13
grams or greatar.

22. The tissue product of claim 21, having a
ply bonding valua of about 15 grams or greater.

23. The tissue product of claim 21, having a
ply bonding value of about 25 grams or greater,

24. The tissus product of claim 21, having a
ply bonding valus of about 35 grams or greater.

25. The tissue product of claim 21, wharaein
the tissue product has a basis weight of betwaen
about 2 grams per square meter (gsm) to about &5
gsm. '

26. The tissus product of claim 31, wherein
the tissue plies consists essentially of cellulosic
fibers.

27. The tissue product of oclaim 21, vherein
the tissue product oconsists of two (2) plies.

28. The tissue product of claim 21, wherein
the tissus product consiste of three (3) plies.

29. Tha tissue product of claim 21, wvharein
the tissue product consista of four (4) plies.

30. The tissue product of claim 21, vharain
the additive composition covers at least 90% of the
surface area of at least one of the tissue plies.

31. The tissue product of olaim 21, vharein
the additive composition comprises a silicone
compound.

32. The tissue product of claim 21, vherein
the additive composition comprises from about 30 to
about 90 weight percent oil and from about 10 to
about 40 weight percent wax.

33. The tissue product of claim 21, vheraein
the additive couﬁo-:l.ti.on has an add-on lavel of
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from about 0.5 to about 30 weight percent.

34. The tissue product of claim 32, whereiln
the additive composition further comprises from
about 5 to about 40 waight percent of a fatty
alcohol.

35. The tissue product of olaim 32, wherein
the amount of oil in the composition is from about
40 to about 70 weight percent.

36. The tissue product of claim 32, vharsin
the amount of wax in the composition is from about
10 to about 30 weight parcent.

37. The tissue product of claim 21, vharain
said bond regions conprise areas whera the tissue
plies hava hean compressed togathear, said additive
composition holding said tissue plies together at
said bond regions.

38. A method of making a tissue product
comprising:

applying an additive composition to a
deposition region of at lesast one of a plurality of
tissue plies, said additive composition having a
melting point;

heating sald additive composition to a
temparature greatar than ths melting point of said
additive composition;

enboasing salid plurality of tissue plies
togather in siid deposition region, said additive
composition forming bond regions where said plies
have bean embossed for holding said plies together.

39. The method of claim 38, vherein saigd
enbossing step comprises transporting the plurality
of tissue plies through a bonding nip formed
bestwean a pattarn role and backing role and vhersin
at least one of the pattern role and the backing
role is haated for heating the additive composition
above the melting point of the composition.

40. The method of claim 38, wharein said
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additive composition comprises a silicone
composition.

41. The method of claim 38, whersin said
additive composition comprises a water-based
composaition.

42. The method of claim 38, vherein said
additive composition comprises a mixture of oil and
wax.

43. The method of claim 42, vherein said
oll is present vithin said additive composition in
an amount from about 30% to about 90% by weight.

44. The method of claim 42, wvherein said wax
is present in said additive composition in an
amount from about 10% to about 40% by welght.

45. The method of claim 42, wherain said
additive composition further comprises a fatty
alcohol.



L9

B6L33T" 62392 LH60

Abstract of the Disclosure
A proceas far producing additive composition

treated multi- ply tissue products is disclosed.

In accordanca with the praesant invention, at least
one (1) ply of the tissus product 1ls treated vith
an additive composition, such as a lotion. Once
the additive composition is applied to the tissue
product, the tissue is then hot embossed by being
fed through, for example, a heated bonding nip. It
has been discoversd that the hot smbossing step
improves the adhesion between the multiple plies.
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TISU TRATADO CON LOCION UNIDA A LA CAPA Y METODO
PARA HACERLO

Campo de 1a Invencién

La presente invencién se relaciona con productos de tisii. Més
particularmente, 1a invencién se relaciona con productos de tisi tratados
con composicién aditiva de estratos miltiples y con un método para
hacerlos.

Antecedentes de 1a Invencién

Los productos de tisi para el consumidor tales como tisi facial y
tisiis para cuarto de bafio se usan generalmente para absorber los fluidos
del cuerpo y dejar la piel seca. Los tisis se forman predominantemente de
fibras para hacer papel celulésicos mediante técnicas de fabricacién
disefiadas especificamente para impartir suavidad al tisi. A pesar de los
esfuerzos especificos para seleccionar las fibras y formar los tisis con
niveles altos de suavidad, estos productos de tisG para el consumidor
pueden ain tener una tendencia de raspar la piel.

En un intento por reducir la abrasién de Ia piel, las composiciones
aditivas se han aplicado al tisd. Las composiciones aditivas, algunas veces
generalmente mencionadas como lociones, funcionan ya sea para
proporcionar lubricidad haciendo que el tisG se resbale a través de 1a
superficie de 1a piel, o para dejar al tishi y depositarse sobre la piel para un
beneficio cosmético/de salud de la piel. Las composiciones aditivas se han
aplicado a los tists por técnicas tales como la impresion o el rociado y a
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niveles tipicamente arriba de 1 por ciento en peso hasta tanto como 30%
por ciento, basados obre el peso del tisd.

En el pasado, sin embargo, se han experimentado varios problemas
en la construccién de los productos de tisi con lociones. Por ejemplo, las
lociones tienden a hacer que los tists de estratos multiples pierdan dichos
estratos. Se tiene la teorfa de que la unién de estrato es perjudicada debido
a estas formulas que contienen componentes aceitosos, cerosos o ambos,
aceitosos y cerosos que perjudican la unién entre los estratos o capas.
Parece que la locién puede realmente interrampir la unién de fibra a fibra
entre los estratos. Ademsds, se tiene la teoria de que los procesos de unién
de estrato mecénicos convencionales tal como el grabado y el rizado son
inherentemente no efectivos para la unién de estrato do tists, tratadoscon
locién. Especificamente, la pegajosidad de Ia locién tiende a hacer que los
estratos exteriores del tisd se peguen a los rodillos de grabado o de rizado,
separando por tanto los estratos individuales uno de otro al salir el tisG del
punto de presién de unién.

Se ha empleado una variedad de intentos durante afios en un intento
de mejorar la unién de estrato de los tisis tratados con locién. Un
acercamiento ha sido el aplicar 1a férmula de locién después de que el tisi
se ha unido de estrato. Aunque este acercamiento parcialmente mejora Ia
unién de estrato, éste continiia teniendo deficiencias inherentes debido a
las fuerzas mecénicas asociadas con la aplicacién de locién al tisi que
pueden interrumpir las umiones previamente impartidas. También, se tiene
la teoria de que los componentes aceitosos cerosos de la locién pueden
disminuir las uniones de fibra a fibra ain cuando la locién sea aplicada
después de ]a operacién de unién de estrato.

Un segundo acercamiento que se ha empleado para mejorar 1a unién
de estrato en los tistis tratados con locién ha sido el unir adhesivamente
los estratos juntos. La unién de estrato adhesiva, sin embargo, representa
un gasto agregado y tiende a aumentar 1a rigidez del tisi de estratos
multiples.

Un tercer acercamiento al problema es uno que estd descrito en la
patente US No. 4,513,051 otorgada a Lavash y titulada ‘“Producto de
Papel Tisi”, y en 1a patente US No. 4,481,243 otorgada a Allen y titulada
“Producto de Papel de Tist Tratado con Patrén”, las cuales se incorporan
aqui a modo de referencia. Estas patentes describen un método para tratar
un producto de tisG de estratos miltiples con un emoliente, en donde un
emoliente es distribuido sobre una parte principal de cada superficie
excepto por el &rea en la cual los estratos son rizados juntos. Una



desventaja evidente de este acercamiento es la de que una parte del érea
de superficie plana del tisii no tiene la composicién aditiva.

Consecuentemente, aiin existe una necesidad de un tisi tratado con
locién que tiene una unién de estrato mejorada, asi como un proceso para
proporcionar una unién de estrato incrementada de tistis de estratos
mmiltiples que se han tratado con composiciones aditivas.

Resumen de la Invencitn

La presente invencion reconoce y se refiere a las deficiencias y a las
desventajas del arte previo. Consecuentemente, es un objetivo de la
presente invencion proporcionar un producto de tistis de estratos mmiltiples
tratado con composicién aditiva mejorado.

Oftro objetivo de la presente invencién es proporcionar un proceso
para unir por lo menos dos tratos de tisG juntos en el cual por lo menos
uno de los estratos se 'ha tratado con una composicién aditiva.

Ain otro objetivo adicional de la presente invencién es
proporcionar un proceso de grabado en caliente para unir juntos os
estratos de tisi tratados con composicion aditiva.

En respuesta a las deficiencias arriba descritas asociadas con los
acercamientos existentes a la wmién de estrato de los tisis tratados con
composicién aditiva, se ha desarrollado un nuevo método para fabricar un
tist tratado con composicién aditiva de estratos multiples. El método
permite la fabricacién de los producto de tisi que contienen una
composicién aditiva y que tienen unas cualidades estéticas deseables y de
adhesitén de estrato mejoradas.

Consecuentemente, un aspecto de 1a invencién se relaciona con un
método para hacer un producto de tisii. El método comprende los pasos de
aplicar una composicién aditiva a una regién de depésito de por lo menos
uno de una pluralidad de estratos de tisd; formar un punto de presién 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 patrdn y el rodillo de respaldo a una
temperatura de superficie arriba de la temperatura ambiente; y transportar
la pluralidad de estratos de tisii a través del punto de presién de unién de
manera que los elementos de unién comprendan la pluralidad de estratos
de tisii en por lo menos una regién de depésito.



Los presentes inventores han descubierto que cuando un tejido de
tish tratado con composicidn aditiva se calienta a la temperatura correcta,
dependiendo de 1a 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 4reas de los elementos
de grabado. Una vez que el tejido de tish sale de la estacién de grabado
calentada, la composicion aditiva se enfiia a un estado sélido con los
estratos unidos juntos. Adema4s, Ia adhesién de los estratos de tisi a los
rodillos es reducida y por tanto hay menos fuerza que actiia para separar
los estratos al salir la hoja de tisi del punto de presién de unidén.

El rodillo con patrén y el rodillo de respaldo pueden comprender los
rodillos de acero casados, en donde el tis es prensado y pellizcado entre
las superficies entre agarrables en el punto de presidn de unidn.
Alternativamente, el rodillo de respaldo puede comprender un rodiflo de
acero liso el cual estdi comMmmente mencionado como un rodillo de
yunque. Afin alternativamente, el rodillo de respaldo puede comprender un
rodillo eldstico el cual es cominmente mencionado como un rodillo
recubierto de hule. El uso de un rodillo elastico puede ser menos deseable
en donde la composicién aditiva o la temperatura elevada degrada la
cubierta de rodillo en donde el tish tiende a adherirse al rodillo el4stico.
El rodillo con patrén puede comprender un rodillo grabador, un rodillo de
rizado u otro rodillo tal que tenga superficies de unién resaltadas para
comprimir los estratos de tisii en contra del rodillo de respaldo.

Deberé apreciarse que los términos “rodillo de acero™ y “rodillo
recubierto de hule” no estdn especificamente limitados a los rodillos
formados de acero y de hule, sino que mss bien se refieren a rodillos que
tienen una dureza de superficie relativa diferente.

En las modalidades particulares, ambos el rodillo con patrén y el
rodillo de respaldo son calentados por encima de la temperatura ambiente.
Alternativamente, s6lo uno del rodillo con patrén y del rodillo de respaldo
puede ser calentado arriba de 1a temperatura ambiente. Las temperaturas
de superficie adecuadas de los rodillos pueden depender de un mimero de
factores, tal como el peso base y la composicidn de fibra del tejido de tisa,
el peso base y la formulacién de la composicién aditiva, la velocidad de
desplazamiento del tejido y similares. En las modalidades particulares, los
rodillos tienen una temperatura de superficie de por lo menos alrededor de
65°C, particularmente de alrededor de 65°C (149°F) a alrededor de 104°C
(22I°F), y més especificamente de desde alrededor de 85°C (185°F) a
alrededor de 95°C (203°F) para un funcionamiento mejorado.



El rodillo o los rodillos pueden calentarse mediante cualquier medio
adecuado. En aplicaciones particulares, por ¢jemplo, 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 calentarse
alternativamente interna o externamente por un dispositivo generador de
calor eléctrico; un dispositivo generador de calor infrarrojo, radiante, o
uno conductivo; o similares,

Otros objetivos, caracteristicas, y aspectos de la presente invencién
estédn discutidos en mayor detalle abajo.

Breve Deseripeién de los Dibui

Una divulgacién completa y Gtil de la presente invencién, que
incluye el mejor modo para una persona experta en el arte se establece
més particularmente en el resto de la descripcién incluyendo la referencia
a los dibujos que se acompafian en los cuales:

La figura 1 es diagrama de flujo de proceso esquemstico para un
método para fabricar un producto de estratos miiltiples en el cual una
composiciéon aditiva findida es impresa consecutivamente sobre cada
superficie exterior del producto usando un proceso de fotograbado directo
antes de que los estratos del producto sean unidos juntos.

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 tisii tratados con composicién aditiva de estratos miltiples.

La figura 3 muestra representativamente un producto de tisG tal
como ¢l que resultaria del proceso de fabricacion mostrado en la figura 1 y
del rodillo con patrén mostrado en la figura 2.

La figura 4 muestra representativamente una vista en plano superior

de una parte de un rodillo de grabado de ejemplo para aplicar una
composicion aditiva.

El uso repetido de los caracteres de referencia en la presente
descripcion y en los dibujos pretende representar las mismas o andlogas
caracteristicas o elementos de la presente invencién.

Una persona experta en el arte entenderd que la presente discusion
es una descripcién de modalidades de ejemplo solamente, y que no se



intenta el limitar los aspectos més amplios de la presente invencién cuyos
aspectos mis amplios estén involucrados en la construccién de ejemplo.

En general, la presente invencién estd dirigida 2 un proceso para
mejorar la adhesién entre los estratos individuales contenidos en un
producto de tisG tratado con composicién aditiva. La presente invencién
también estd dirigida a unos productos de tisti tratados con composicién
aditiva de estrato miltiples que tienen una integridad mejorada.

El proceso de la presente invencién generalmente incluye los pasos
de aplicar a por lo menos un estrato de un producto de tist de estratos
miltiples, una composicién aditiva, tal como una locién. La composicién
aditiva se agrega para proporcionar lubricidad al tisii y/o proporcionar los
beneficios de bienestar mediante el ser aplicada a la piel del usuario del
tist. De acuerdo con la presente invencion, una vez que la composicién
aditiva se ha aplicado al producto de tist de estratos miltiples, el producto
es grabado mientras que la temperatura de la composicion aditiva estd
arriba de su punto de fusién. Asi, se ha descubierto que una vez que la
composicion aditiva se enfria y se solidifica, la composicién aditiva
realmente ayuda a unir los estratos juntos en donde los estratos se han
grabado.

En una modalidad preferida, el producto de tisi de estratos
miltiples es grabado mediante 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 complementario. El rodillo con
patrén puede incluir los elementos de unién resaltados los cuales graban
un patrén en el producto de tisi. Con el fin de calentar la composicién
aditiva arriba de su punto de fusién, el rodillo con patrén, el rodillo de
respaldo o ambos de los rodillos pueden ser calentados.

La presente invencién ofrece muchas ventajas y beneficios sobre las
construcciones del arte previo. En particular, la presente invencién
proporciona un método relativamente barato para aumentar la resistencia
de unién entre los estrato de tist tratados con locién. El proceso de la
presente invencion puede también producir productos de tisti que tienen
una vista estética y una sensacion estética producida como un resultado de
la operacién de grabado.

Ademids, cuando los tisiis con composicién aditiva fueron grabados
a unas temperaturas superiores ocurrié un resultado inesperado. En el drea
en donde los elementos de grabado rizaron o grabaron los estratos de tisd
jumtos, se obtuvo una translucidez en esas dreas. Sin embargo, también se
enconiré que hay un limite de temperatura superior. Dependiendo de la

%

!

VY]



composicién aditiva, del mimero de estratos y de 1a velocidad del tejido a

me:tastemperahnusupmores,lamnéndueﬂntoespadﬁameu&asse
mantiene el beneficio de translucidez.

Los productos de tisi de estratos miltiples de esta invencion
pueden comprender dos (2) estratos, tres (3) estratos o mas. La
compogicién aditive puede ser aplicada después de que los estratos se
ponen juntos o antes de llevar a los estratos jumtos. Los estratos
individuales pueden ser en capas o sin capas (homogéneo), crepados o no
crepados.

Para los presentes propésitos “una hoja de tisi” se refiere a una
hoja de estrato dnico adecuada para un tisi facial, un tisG para cuarto de
bafio, toallas, paftuelos, servilletas y similares que tienen una densidad de
desde alrededor de 0,04 gramos por centimetro ciibico, a alrededor de 0,3
gramos por centimetro ciibico y un peso base de desde alrededor de 4 a
girededor de 40 libras por-2.880 pies cuadrados. Las resistencias a la
tension en la direccién de Ia miquina pueden estar en el rango de desde
alrededor de 100 a alrededor de 5.000 gramos por pulgada de ancho. Las
resistencias a la tensién en la direccién transversal a la miquina estin en
el rango de desde alrededor de 50 gramos a alrededor de 2.500 gramos

por pulgada de ancho.

La absorbencia es tipicamente de alrededor de 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 tisii se hacen preferiblemente de fuentes de fibra y
celulGsicas paturales tales como maderss duras, maderas suaves, y
especies no lefiosas, pero pueden también comtener cantidades
significativas de fibras recicladas, fibras con apresto o quimicamente
modificadas, o fibras sintéticas,

La composicién aditiva puede ser aplicada a una o ambas
superficies de uno cualesquiera o més de los estratos de tisii. La ubicacion
de la composicién aditiva sobre el tisi de estratos nuiltiples dependerd en
una gran. extensién de la naturaleza de la composicién aditiva. Las
composiciones aditivas las cuales se intentan para transferirse a 1a piel del
usuario, por ejemplo, son gencralmente mejor colocadas sobre las
superficies exteriores de los estratos exteriores del tisd. En una modalidad
particular, por ejemplo, la composicién aditiva cubre 100 por ciento del
érea de superficie de por lo menos una de las superficies exteriores de los
estratos exteriores. Tal como se utilizd aqui, ¢l “drea de superficie” es el
firea plana del tejido de tisi como se ve desde arriba en una vista en plano;



los contomos de superficie en el tejido no deben tomarse en
consideracién. Alternstivamente, puede ser ventajoso el colocar las
composiciones aditivas que no se transfieren a la piel sélo sobre las
superficies interiores de los estratos exteriores y/o sobre las superficies de
los estratos interiores. Este puede ser caso, por ejemplo, pama las
composiciones aditivas que incluyen un agente antibacteriano.

La aplicacién de 12 composicién aditiva y de la wnién de estrato
puede ocurrir como parte del proceso de fabricacién de tisG, tal como
después de que el tish es secado y antes del enrollado. Desde un punto de
vista de eficiencia, sin embargo, es factiblemente mas deseable el aplicar
la composicién aditiva y después umir los esiraios juntos durante una
operacion de conversitn de producto de tisi final subsecuente. En el
Gltimo caso, la aplicacién do la composicion aditiva y de la unién de
estrato puede ocumrir en las mismas operaciones de conversion o
separadas.

Tal como se utilizd aqui, el término “composicién aditiva™ se refiere
generalmente a una formula quimica que ¢s agregada al producto de tisd
para proporcionar un beneficio al consumidor. Miis especificamente, 1a
composicién aditiva es aplicada a la superficie de uno o més estratos de
un tisg de estratos miltiples. Para las composiciones aditivas del tipo
descrito aqui, Ia cantidad de composicién aditiva es tipicamente de desde
alrededor de 1 a alrededor de 30 por ciento en peso basado sobre el peso
del producto de tisi.

La composicién aditiva puede ser aplicada por medio de una
variedad de técnicas, tal como la de impresidn, de rociado, de embebido o
similares. La seleccién de 1a técnica particular dependeré en parte de Ia
naturaleza de la composicién aditiva, del tipo de hoja de base de si la hoja
de base es secada a través de nire, secada a través y no crepada o
prensada en himedo convencional u otras consideraciones similares.

Particularmente cuando se emplea una técnica de aplicacion tal
como la impresién con grabado, la composicitn aditiva puede ser aplicada
a la superficie de los estratos de tis( sin digminuir esencialmente la
capacidad absorbente y el grosor percibido del producto en relacién a un
producto de tisi no tratado. Cuando se usa la impresién de grabado, la
composicién aditiva estd actualmente presente en un mimero grande de
depdsitos espaciados y separados pequefios sobre la superficie de tisd.
Estos depdsitos por tanto cubren s6lo parte do la superficie del tist en
cualesquiera un pairén uniforme o no uniforme. Cuando se ve a simple
vista, un nimero grande de depdsitos espaciados y separados pequefios

cubrir la superficie completa, pero de hecho no lo hacen. La



cobertura de drea do superficie rea de los depdsitos puede ser de desde
alrededor de 30 a alrededor de 99 por ciento, més especificamente de
desde alrededor de 50 a alrededor de 80 por ciento. Tal como se utilizd
aqui, el término “regién de depésito” se refiere a aquellas dreas de wn
estrato de tisi que realmente tienen la composicién aditiva a éstas.

La impresion con grabado es idealmente adecuada para tal
aplicacién mediante el proporcionar, por ejemplo, de desde alrededor de
10 a alrededor de 1.000 depdsitos por pulgada lineal de superficie, o de
desde alrededor de 100 a alrededor de 1.000.000 depésitos por pulgada
cuadrada. Cada depdsito resulta de una celda individual sobre un rodillo
de impresion, de manera que la densidad de los depésitos corresponde a la
densidad de las celdas. La impresién con grabado abarca varias técnicas
de grabado muy conocidas, tal como el grabado mecanico, el grabado con
decapado por 4cido, el grabado electrénico y el grabado léser y cerémico.
Un ¢jemplo de grabado electrénico adecuado puede comprender atrededor
de 200 depésitos por pulgada lineal de superficie, o alrededor de 40.000
depdsitos por pulgada cuadrada. Proporcionando tal mimero grande de
depdsitos pequefios, la uniformidad de la distribucién de depésitos es muy
alta. También, debido al nimero grande de depésitos pequefios aplicados
a la superficie del tish, los depbsitos se vuelven a solidificar mas
ficilmente sobre la superficie del tisi en donde éstos son mds efectivos en
beneficiar al usuario. Como consecuencia, una cantidad relativamente
pequetia de la composicién puede ser usada para cubrir un 4rea grande.

La tasa agregada también se determina por el volumen del grabado
del rodillo de grabado. Tipicamente, esto se expresa en ténminos del
volumen de las celdas por pulgada cuadrada del drea grabada. El rango de
volumen de celda de liquido, descrito en términos de micras de billén
cibico (CBM) por pulgada cuadrada, es adecuadamente de desde
alrededor de 0,1 a 15 CBM por pulgada cuadrada, més especificamente de
desde alrededor de 0,5 a alrededor de 10 CBM por pulgada cuadrada, y
aiin més especificamente de desde alrededor de 1,5 a atrededor de 8 CBM

por pulgada cuadrada.

La composicién aditiva también puede ser aplicada en un patrén de
regiones que tienen diferentes cantidades agregadas de la composicién.
Por ejemplo, una o mds regiones de entrega primarias pueden entregar
mas composicién aditiva que el volumen proporcionado, por una o més de
las regiones de entrega complementarias. A modo de ilustracién, el rango
del volumen de celda de liquido para una regién de entrega primaria,
descrito en términos de micras de billén cbico (CBM) por pulgada
cuadrada, puede ser de desde alrededor de 0,5 a alrededor de 15 CBM por
pulgada cuadrada, mas especificamente desde alrededor de 1 a alrededor
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de 10 CBM por pulgads cuadrada, y alin més especificamente de desde
alrededor de 1,5 a alrededor de 8 CBM por pulgada cuadrada. El rango
del volumen de celda de liquido para la regién de entrega complementaria
puede ser de desde 0,1 a alrededor de 10 CBM por pulgada cuadrada, més
especificamente de desde alrededor de 0,5 a alrededor de 8 CBM por
pulgada cuadrada, y aim més especificamente de desde alrededor de 0,75
a alrededor de 6 CBM por pulgada cuadrada.

La composicién aditiva puede ser a base de agua o a base de aceite.
Las composiciones a base de agua adecuadas incluyen, pero no se limitan
a las emulsiones y a las composiciones dispersables en agua las cuales
pueden contener, por ejemplo, desaglitinantes (tensioactivo catiémico,
aniénico o0 no idnico), o compuestos polihidroxi tal como glicerina,
propilenglicol o polietilenglicol. La hoja de base puede ser tratada con un
sistema de bicomponente que comprende un desaglutinante y un
compuesto polihidroxi. Ambos componentes pueden agregarse separados
o mezclados juntos antes de ser aplicados a la hoja de base.

Las composiciones a base de aceite pueden incluir combinaciones
de aceite y cera. En modalidades particulares, los productos de tist son
hechos mediante el aplicar, sobre la superficic o superficies del tisd,
nimeros grandes de depdsitos individuales de una composicién aditiva
protectora/humedecedora y fundida que comprende una cera y un aceite, y
después volver a solidificar la composicién para formar una distribucién,
de depdsitos sélidos sobre la superficie o superficies del tisd. Debido a
que 1a composicién es un sélido a la temperatura ambiente y se solidifica
ripidamente después del depésito, ésta tiene menos tendencia a penetrar y
a emigrar adentro de la hoja. En comparacién a los tisis tratados con
férmulas liquidas, esto deja un porcentaje mayor de la camposicién
agregada sobre 1a superficie del tisi donde ésta puede hacer contacto y/o
transferirse a 1a piel del usuario para proporcionar un beneficio. Por tanto,
una cantidad agregada més baja puede ser usada para entregar el mismo
beneficio a un costo méds bajo debido a la colocacién eficiente de la
composicién esencialmente en [a superficie del producto.

La composicién aditiva puede comprender depdsitos solidificados
de una composicién que comprende de desde alrededor de 30 a alrededor
de 90 por ciento en peso de aceite, y de desde alrededor de 10 a alrededor
de 40 por ciento en peso de cera, preferiblemente también contiene de
desde alrededor de 5 a alrededor de 40 por ciento de alcohol graso, dicha
composicién tiene yn punto de fundido de desde alrededor de 30°C a
alrededor de 70°C, més especificamente de desde alrededor de 40°C a
alrededor de 60°C. Para los propésitos dados aqui, el “punto de fusién™



12

¢s la temperatura a 1a cual la mayoria del fundido ocurre, reconociéndose
que ocurre el fundido realmente sobre un rango de temperaturas.

La cantidad de aceite en la composicién puede ser de desde
alrededor de 30 a alrededor de 90 por ciento en peso, més especificamente
de desde alrededor de 40 a alrededor de 70 por ciento en peso, y ain més
especificamente de desde alrededor de 45 a alrededor de 60 por ciento en
peso. Los aceites adecuados incluyen, pero no se limitan a, Ias siguientes
clases de aceites: aceites de petréleo o mineral, tal como el aceite mineral
y petrolato; los aceites animales, tal como aceite de visén, y aceite de
lanolina; aceites de plantas, tal como extracto de aloe, aceite de semilla de
girasol y aceite de aguacate; y aceites de silicona, tal como dimeticona y

La cantidad de cera en 1a composicién puede ser de desde alrededor
de 10 a alrededor de 40 por ciento en peso, més especificamente de desde
alrededor de 10 a alrededor de 30 por ciento en peso, y afin més
especificamente de desde alrededor de 15 a alrededor de 25 por ciento en
peso. Las ceras adecuadas incluyen, pero no se limitan a las clases
siguientes: ceras naturales, tal como cera de abejas, y cera carnauba; ceras
de petréleo, tal como cera de parafina y ceresina; ceras de silicona, tal
como los alquil metil siloxanos; 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, si estd presente,
puede ser de desde alrededor de 5 a alrededor de 40 por ciento en peso, y
mis especificamente de desde alrededor de 10 a alrededor de 30 por
cimtoenpeuo.Losaleoholesgrasoaadwundosinclgenloulcoholesqm
tienen wna longitud de cadena de carbén de C*-C* incluyendo alcohol
acetilo, el alcohol estearilico, el alcohol behenilico y el alcohol dodecilico.

Conel fin de mejorar an més beneficios para los consumidores,
pueden ser usados ingredientes adicionales. Las clases de ingredientes y
sus beneficios correspondientes incluyen, sin limitacién, los activos anti
acné (un producto de droga usado para reducir ¢l némero de manchas de
acné, barritos de acné, cabezas negras, y cabezas blancas) agemtes en
contra de la espuma (reducen la tendencia del espumado durante el
procesamiento), activos antimicrobianos, activos anti hongos, 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 piel o a ]a membrana mucosa y
trabaja mediante una proteina coagulante), aditivos biologicos
(incrementan el funcionamiento o la atraccién del consumidor hacia -el
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producto), colorantes (imparten color al producto), desodorantes (reducen
o eliminan el olor no placentero y protegen en contra de la formacién del
mal olor sobre las superficies del cuerpo), emolientes (ayudan a mantener
la apariencia suave, lisa y docil de la piel mediante su habilidad a,
permanecer sobre la superficie de la piel o en el estrato cdrneo para actuar
como un lubricante, para reducir el escamado y para mejorar la apariencia
de 1a piel), analgésicos externos (una droga aplicada tépicamente que tiene
un analgésico tdpico, un efecto anestésico o anti prurito deprimiendo los
receptores de semsacion cutimeos, 0 que tiene un efecto contra irritante
topico mediante el estimular a los receptores sensitivos cutdmeos),
formadores de pelicula para retener los ingredientes activos sobre Ia piel
mediante el producir una pelicula continua sobre 1a piel con el secado,
fragancias (atraccién al consumidor), humectantes (aumentar el contenido
de agua de las capas superiores de la piel), agentes humedecedores
naturales (NMA) y otros ingredientes humedecedores de 1a piel conocidos
en el arte, opacificadores (reducen la claridad o la apariencia transparente
del producto), agentes acondicionadores de la piel, agentes exfoliadores
de la piel (ingredientes que aumentan la tasa de cambio de células de piel:
hidroxi 4cidos alfa e hidréxidos beta), protectores de 1a piel (wm producto
de droga el cual protege a la piel lesionada o expuesta o a una superficie
de membrana mocosa de los estimulos dafiinos o molestos), solventes
empleados para disolver los componentes encontrados dtiles en los
cosméticos o drogas), lociones de filiro solar (ingredientes que absorbe
por lo menos 85% de la luz en el rango de luz ultravioleta a longitudes do
banda de desde 290 a 320 nanémetros, pero que fransmiten la luz
ultravioleta a longitudes de onda mayores de 320 nanémetros) y
tensioactivos (tal como agentes limpiadores, agentes emwisificadores,
agentes solubilizantes, y agentes de suspengién). Ademss de estas clases
de ingredientes, pequefias cantidades (de desde alrededor de. 0,01 a
alrededor de 20%) de los materiales lipofilicos o dispersables/solubles en
aceite pueden ser ficilmente emulsificados en la formula usando los
tensioactivos Fnilmico, catibnico, no i6mico y/o =zwiteridbnico. Los
materiales lipofilicos sin limitacién incluyen, siliconas/siliconas Gérgano
modificadas (proteccién de la resistencia al agua del tisd, lubricidad,
suavidad del tisd., aceites (minerales, vegetales y animales); ésteres grasos
y similares. Los polvos para mejorar la lubricidad, la absorcién del aceite,
proporcionar proteccién a la piel, astringencia, opacidad, etc., y los
ingredientes micro encapsulados también pueden ser dispersados en la
férmmla,

La composicién aditiva arriba mencionada también puede ser
aplicada a una o ambas de las superficies exteriores del tejido de tisd
mediante el calentar la composicién a una temperatura arriba del punto de
fusion de la composicidn, por ejemplo, a un punto de fundido de desde
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alrededor de 30°C a alrededor de 70°C, causando por tanto que la
composicién se funda. El aditivo es entonces aplicado a cantidades
agregadas predeterminadas aplicando deseable y wuniformemente Ia
composicién findida a una o ambas superficies de tejido de tisi en
depésitos espaciados y separados. Después, los depésitos de la
composicién fundida son vueltos a solidificar. La resolidificacién de los
depésitos pueden ocurrir casi instanténeamente, sin la necesidad de los
medios de enfriamiento externos tales como los rodillos enfriadores, si la
composicién es calentada a una temperatura aélo ligeramente arriba o a el
punto de fusion de Ia composicién. 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 si se desea para
acelerar la solidificacién. Tal resolidificacién instanténea tiende a impedir
la penetracién de la composicion adentro del tist y a retenerla sobre la
superficie del tisii, lo cual es ventajoso. Por ¢jemplo, Ia temperatura de la
composicién fundida puede estar ventajosamente amiba del punto de
fusién de alrededor de 10°C o menos, més especificamente de alrededor
de 5°C 0 menos, y afin mas especificamente de alrededor de 2°C o menos.
Al acercarse la temperatura de la composicin findida a el punto de
fusién, la viscosidad de la composicién fundida generalmente aumenta, lo
cual mejora ademds la tendencia de la composicion fimdida a ser retenida
sobre la superficie.

Las composiciones aditivas de superficie del tipo anterior
comprenden una cera y un aceite y estén descritas en la patente US No.
5,601,871 otorgada el 11 de febrero de 1997 a Krzysik y ofros; yen 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 se incorporan aqui a modo de
referencia.

La cantidad agregada de tisi total de la composiciém aditiva puede,
ser de desde alrededor de 0,5 a alrededor de 40 por ciento en peso, mds
especificamente de desde alrededor de 3 a alrededor de 15 por ciento en
peso, ain mis especificamente de desde alrededor de S & alrededor de 10
por ciento en peso, basado sobre el peso del tisi. En donde la cantidad
agregada estd separada en zonas de entrega complementarias y primaria,
las cantidades agregadas particulares para cada zona dependerdn del
efecto deseado de la composicién sobre losa tributos del producto y de la
composicion especifica. Generalmente, aunque con respecto a una
composicién aditiva del tipo anterior que comprende una cera y un aceite,
1a cantidad agregada primaria es adecuadamente de desde alrededor de 1 a
alrededor de 35 por ciento en peso, méds especificamente de desde
alrededor de 3 a alrededor de 15 por ciento en peso, y afm mds
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especificamente de desde alrededor de 4 a alrededor de 10 por ciento en
peso, basado sobre el peso del tisé. Ademés, la cantidad agregada
complementaria es adecuadamente de desde alrededor de 0,2 s alrededor
de 28 por ciento en peso, mis especificamente de desde alrededor de 0,5 &
alrededor de 12 por ciento en peso, y alin méds especificamente de desde
alrededor de 1 a alrededor de 8 por ciento en peso, basado sobre el peso
del tisd. En relacién una a otra, 1a cantidad agregada complementaria para
una composicion aditiva que comprende ung cera y un aceite es
preferiblemente de desde atrededor de 0,5 a alrededor de 80 por ciento,
més especificamente de desde alrededor de 5 a alrededor de 70, y mis
especificamente de desde alrededor de 15 a alrededor de 50 por ciento, de
la cantidad agregada primaria.

La composicién aditiva puede alternativamente comprender un
compuesto do silicona. Los compuestos de silicona adecuados son
aquéllos compuestos de silicona los cuales proporcionan una sensacién de
superficie lubricada y lisa preferiblemente sin embarrar el vidrio.
Preferiblemente, los compuestos de silicona estin presentes en una
emulsién y/o solucién acuosa para facilidad do manejo y procesamiento,
Una amplia variedad de tales compuestos de silicona se conocen en ¢l
arte. Las composiciones de silicona adecuadas especificas incluyen, sin
limitacién, los polidimetil siloxanos, las mezclas de polidimetit siloxanos y
de polidimetil siloxanos modificados con éxido alquileno; polisiloxanos
érgano modificados, 1as mezclas de dimetil siloxanos modificados ciclicos
y no ciclicos; y similares. Los pesos moleculares promedio de mimero son
generalmente de alrededor de 10.000 o mayores. También son adecuadas
las mezclas acuosas de silano tetra etoxi, silano dietoxi dimetilo, y de
copolimero de 6xido de efileno/dimetil siloxano. Una composicién
preferida contiene alrededor de 5 por ciento en peso de tetra etoxi silano,
alrededor de 5 por ciento en peso de dimetil dietoxi silano, y atrededor de
2 por ciento en peso de copolimero de dimetil siloxano/dxido de etileno en
agua. En tales mezclas de silano, €l copolimero de éxido de etileno dimetil
siloxano actia como un agente acoplador para aglutinar la silicona a la
superficic de Ia hoja de tisG, retardando por tanto la acumulacién de
residuos sobre la superficie de contacto y por tanfo reduciendo la
sensacion grasosa asociada con algunos lubricantes.

Las composiciones aditivas de superficie del tipo anterior
comprenden un compuesto de silicona y estin descritas en la patente US
No. 4,950,545 otorgada el 21 de agosto de 1990 y en la patente US No.
5,227,242 otorgada el 13 de julio de 1993, ambas a8 Walter y otros; cuyas
descripciones se incorporan aqui a modo de referencia.
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La cantidad total de sélidos de silicona en la hoja de tisti puede ser
de desde alrededor de 0,1 a alrededor de 15 por ciento en peso, basado
sobre el peso base terminado de Ia hoja de tisi. Preferiblemente, Ia
cantidad del compuesto de silicona es de desde alrededor de 0,5 a
alrededor de 3 por ciento en peso y més preferiblemente de desde
alrededor de 0.7 a alrededor de 2 por ciento en peso. Las cantidades abaj
de 0,1 por ciento en peso solas proporcionan poco beneficio al tisi facial
en términos de mejora de suavidad.

Donde el compuesto de silicona estd separado en zonas de entrega
primaria y complementaria, la cantidad agregada primaria es
adecuadamente de desde alrededor de 0,1 a alrededor de 15 por ciento en
peso, mas especificamente de desde alrededor de 0,5 a alrededor de 10
por ciento en peso, y aiin més especificamente de desde alrededor de 0,7 a
alrededor de 5 por ciento en peso, basado sobre el peso del tisi. Ademiés,
la cantidad agregada complementaria de una composicién aditiva que
comprende un compuesto de silicons es adecuadamente de desde
airededor de 0,05 a alrededor de 3,5 por ciento en peso, mis
especificamente de desde alrededor de 0,25 a alrededor de 1,75 por ciento
en peso, y ain mas especificamente de desde alrededor de 0,35 a
alrededor de 1 por ciento en peso, basado en el peso del tish. En relacion
la ma con la otra, 1a cantidad agregada complementaria para la
composicién aditiva de compuesto de silicona es preferiblemente de desde
alrededor de 0,5 a alrededor de 80 por ciento, més especificamente de
desde alrededor de 5 a alrededor de 70, y ain mis especificamente de
desdo alrededor de 15 a alrededor de 50 por ciento, de la cantidad

El compuesto de silicona puede incorporarse en un tisi facial por
cualesquier medios adecuados, incluyendo impresién, rociado, embebido y
similares. El compuesto de silicona puede incorporarse en hoja de tist en
cualquier punto en el proceso de fabricacién del tisi. Preferiblemente el
compuesto de silicona se imprime sobre 1a hoja de tisi secada entre el
proceso de fabricacién de hoja de base y el proceso de conversién de.
producto de tisd final. La impresién proporciona un control preciso de la
cantidad agregada del compuesto de silicona en los lugares del compuesto
de silicona sobre la superficie del tist para maximizar su efectividad.

Haciendo referencia a la figura 1, un método para evar a cabo esta
invencién se describird en mayor detalle. Una pluralidad de estratos de
tist individuales 20 son desenrollados en forma conjunta de un rollo
enrollado 22 de tejidos de tisi. El rollo emrollado 22 se producird
tipicamente fabricando individualmente los estratos de tis} y después
uniendo los estratos miltiples jumfos en uma operacién de conversibn
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separada (no mostrada). Los estratos de tisi desenrollados 20 se alimentan
a las estaciones de impresidn de fotograbado calentada primera y segunda
24 y 26, cada una comprendiendo un rodillo grabado 30 y un rodillo de
respaldo 32. Una composicién aditiva findida es aplicada a la superficie
exterior de la pluralidad de estratos de tis en cada una de las estaciones
de impresién.

Los estratos de tisti 20 se alimenta entonces a un punto de presién
de wnién 40 formado emtre 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 por encima de la
temperatura ambiente. En esta modalidad ilustrada, un liquido tal como
aceite se calienta en una cédmara remota 46 y se circula continuamente
para controlar adecuadamente Ia vélvula 47 para dirigir el aceite a lo largo
de las superficies interiores del rodillo con patrén y del rodillo de
respaldo. El producto de tisG con composicién aditiva de estratos
muiltiples resultante 20 es enrollado en un rollo 49 para operaciones de
conversién adicionales.

El rodillo con patrén 42 estd mostrado en mayor detalle en la figura
2. La superficie del rodillo con patrén comprende los elementos de unién
50 que son separados por las dreas de planicie lisa 52. Los elementos de
unién son deseablemente arreglados para formar un patrén decorativo
sobre el producto de tisi. El rodillo con patrén puede ser formado
mediante grabado u otras técnicas adecuadas. Los elementos de unién son
resaltados adecuadamente arriba de la superficie de las dreas 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 atrededor de 9,018

pulgadas.

El rodillo de respaldo 44 puede comprender un rodillo de acero
casado con el rodillo con patrén, un rodillo recubierto con hule liso, un

rodillo de yunque liso, o algana combinacién de los mismos. El punto de
presion de unién puede ponerse a una separacién de rodillo de respaldo
con patrén de 0 a 0,0004 pulgadas, de manera, que los elementos de unién
compriman la pluralidad de estratos de tis juntos en por lo menos la
regién de depdsito.

Haciendo referencia a la figura 3, el producto de tisd 20 hecho de
acuerdo con la presente invenciin estd mostrado después de salir del
punto de presién de unién 40.

La figura 1 ilustra la impresion de fotograbado calentada directa de
dos lados de los estratos de tisi 20 usando dos estaciones de impresién 24
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y 26 en serie. La impresién de dos lados es deseable cuando el efecto de
la composicion se desea sobre ambas superficies exteriores del producto
de estratos muiltiples. En la operacién de impresién, la composicién
fundida que va a ser aplicada a la hoja de tisti se suministra por un tanque
de suministro calentado 60 y se bombea a una cabeza de aplicacién de
doctor calentada 61 por medio do una bomba de dosificacién adecuada.
Es deseable mantener una temperatura constante en ¢l proceso. Asi, la
composicion fundida puede ser circulada continuamente entre el tanque de
suministro y la cabeza de aplicacién mientras que se¢ mantienc una
cantidad adecuada en el depésito. La cabeza de aplicador de erina
calentada suministra la composicién fundida al rodillo de grabado 30, la
superficie del cual contiene una pluralidad de celdas pequefias las cuales
estin configuradas y dimensiones para proporcionar ¢l volumen de
transferencia necesario para lograr el efecto de tacto deseado.

Durante 1a operacién, el rodillo grabado 30 es cargado en el rodiflo
de respaldo 30 para forzar a los estratos de tisi a un contacto con el
rodillo grabado. El rodillo de respaldo puede ser de cualesquier material
que satisfaga los requerimientos de proceso tal como de hule natural, de
hule sintético o de otras superficies compresibles. Las presiones de carga
pueden variar de desde aproximadamente 5-50 libras por pulgada lineal
(interferencia de rodillo a rodillo) a una separacién de rodillo de respatdo/
rodillo de grabado de alrededor de 0,008 pulgadas (ningin contacto de
rodillo a rodillo).

Elusﬁmdealtemauvamentesermpresoconlawmpommén
aditiva en un proceso en linea mientras que el tis esté siendo fabricado o
puede ser impreso antes de I colocacion deo los estratos juntos (no
mostrado). Adicionalmente, mientras que la composicion aditiva se ilustra
en la figura 1 como siendo aplicada a ambas de las superficies exteriores
de un tejido de estratos mulltiples dirigiendo la impresién de fotograbado,
la composicién aditiva puede ser aplicada usando una variedad de
acercamientos diferentes. La composicién aditiva puede ser aplicada a una
ombudelumerﬁmesenmomporcuﬂqmercombmmdnde
impresién de grabado calentada descentrado o directa, ya sea en secuencia
o simulténeamente, o mediante rociado, embebido o similares.

Ademds, la composicién aditiva también puede ser aplicada a las
superficies interior o a los sustratos interiores antes de llevar a los estratos
juntos para la unién (no mostrado).

Un rodillo de grabado de ejemplo 30, adecuado para aplicar una
composicién aditiva al tisi facial en las zonas de cantidades agregadas
diferentes estd mostrado en la figura 4. El rodillo grabado incluye un

)32
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patrén altemante de dos regiones diferentes de patrones de celda. Una
pluralidad de regiones primarias 70 entregan depdsitos aditivos a
alrededor de 2,2 gramos por metro cuadrado y una pluralidad de regiones
complementarias 72 entregan depdsitos aditivos a alrededor de 0,42
gramos por metro cuadrado. Las regiones 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 alrededor de 0,75
pulgadas de ancho, y cubren acumulativamente alrededor de 62 por ciento
del érea de superficie plana del tisd. Las regiones primarias tienen una
rejilla de linea do 200 celdas por pulgada lineal. Cada celda tiene un
volumen de 5.0 billones cibicos micras (BCM) por pulgada cuadrada de
superficie de rodillo, con dimensiones tipicas de 180 pm en longitud, 143
pm en ancho y 30 um de profundidad.

Las ocho regiones complementarias 72 son cada una de 0,41
pulgadas de ancho y acumulativamente cubren aproximadamente 38 por
ciento del drea de superficie plana. Las regiones complementarias cada
una tienen una rejilla de linea de 390 celdas por pulgada lineal. Las celdas
en las regiones complementarias tienen un volumen de 1,5 BCM por
pulgade cuadrada de superficie de rodillo, y tipicamente tienen
dimensiones de 110 um en longitud, 65 um de ancho y 18 um de
profindidad.

El tisi que resultard del uso del rodillo grabado 30 de la figura 4
incluiré siete zonas de entrega primarias distintas y ocho zonas de entrega
suplementarins. Las zona de entrega suplementaria son recubiertas
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 complementsarias adyacentes y lateralmente hacia afuera de las
zonas de entrega primarias mantiene los beneficios que resultan de las
zonas de entrega primarias, pero permite una cantidad agregada total més
baja. Varios ameglos para la aplicacién de composiciones aditivas en
zonas de diferentes cantidades de agregado se describen en la solicitud de
patente US serie No. 08/994,603 presentada el 19 de diciembre de 1997
titulada “Aplicacién de Aditivo de Cobertura Controlada” y en la solicitud
de patente US No. 08/994,602 presentada el 19 de diciembre de 1997 a
nombre de Garvey y otros, titulada *“TisG Secado en Forma Continua y no
Crepado con Cobertura Controlada”, cedida al cesionario de la presente
solicitud, 1as cuales se incorporan aquf a modo de referencia.
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Las propiedades épticas de patrén de grabado calentado
medirse usando um nivel de gris (GL), un por ciento de érea do
grabado (% de Area), y andlisis de brillantez de unién (BB).
mediciones obtenidas de estos tres andlisis estin correlacionadas con
datos de resistencia al rizado al definir la invencidn.

M1

Yalor de Unién de Estrato

El valor de unién de estrato es obtenido mediante el usar la Prueba
de Resistencia al Rizado para el Procedimiento de Prueba Esténdar de
Sujecién de Estrato (STP) 814-W. Este método estd disefiado como una
herramienta de investigacion para evaluar la sujecion de estrato de los
productos de tisii en fuerza pico en gramos. Este método de prueba
cuantifica 12 sujecion de estrato mediante el medir la fuerza que toma el
jalar y separar Ias hojas en la linea de rizado o la drea umida. La prucba
evaliia sélo la fuerza mixima necesaria para separar los estratos, no la
fuerza aplicada total. La foerza méxima es definida como la fuerza o carga
mas superior generada durante el tiempo de la prueba.

Apdlisis de Nivel de Gria (GL

El andlisis de nivel de gris es usado para medir el valor de gris
global del patrén de grabado de tisi. Durante el andlisis, cada elemento
de pixel de una imagen de psirén de grabado es asignado un valor de gris
el cual puede variar de desde 0-63. En este rango de valor de gris 0-63, 0
representa “negro” y 63 representa “blanco”. Los valores de gris de cada
pixel de imagen son acumulados en ol histograma de nivel de gris. El
histograma de nivel de gris y los datos de 13 clase de histograma de nivel
de gris comrespondientes pueden entonces ser usados para caracterizar la
naturaleza translicida de los puntos de wnién de patrén de grabado. Los
valores de gris de menos de 32 representan sombras mis oscuras, mientras
que los valores mayores de 32 representan sombras mas claras.

El anélisis de nivel de gris se lleva a cabo usando el sistema
Quantimet 970 y IA de Leica/Cambridge, Inc., (de Deerfield, Illinois), y el
Sistema de Programacién Interactivo de Usuario Quantimet (QUIPS) para
proporcionar histogramas de nivel de gris tipicos para aquéllos conocidos
con una habilidad en el arte. La configuracién éptica y el equipo usado es
como sigue:

Cémara: explorador de video Chalnicon.
Lentes: EL-Nikkor de 50 milimetros (f/4) con 15
milimetros de tubo de extensién; sin filiros.



Tluminacién: un iluminador de anillo octagonal de 8 focos
proporcionando un 4ngulo superior, incidente,
omnidireccional, de iluminacién de campo
oscuro; fondo negro (foto 10 cubierta)

Macroobservador: Kreonite (de Wichita, Kansas) con posicién de
polo de alrededor de 48.4 centimetros.

Autofase: DCI (Franklin, Massachusetts) HM 1212, usado

como un espaciador.

Para cada muestra de tisg, los datos son adquiridos de un mfnimo de
9 campos de vista (FOV).

Otro factor que afecta la resistencia del rizado de un patrén de
grabado es la cantidad porcentaje de 4rea la cual un patrén posee. El %
de érea es medida sobre un FOV muiltiple para llegar a un valor de por
ciento de érea medio para um tisi especifico. El porcentaje de datos de
drea de los patrones de rizado y de grabado son adquiridos usando wn
Sisterna Quantimet 600 IA de Leica, Inc. (de Deerfield, lllinois) y la rutina
QUIPS “BONDTIS”. La rutina BONDTIS es como sigue:

NOMBRE = BONDTIS

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

AUTOR: D.BIGGS

FECHA: 6 DE AGOSTODE 1998

CONDICIONES: lentes El-Nikkor de 40 milfmetros (f/4) con tubo de 15
milimetros extra; Recubrimiento Pentel; Luces incandescentes en dngulo;
cidmara Sony 3CCD.

AREATOTAL =0
CAMPOSTOTALES =0
AREA =0

Meter Resultados de Cabecera

Colocacién de Imagen [PAUSA] (Cémara 5, Blanco 31,92, Negro 84,03,
Lémpara 28,82).

Cuadro medido [PAUSA] (x 276 y 17, Ancho 256, Alture 539)

CAMPOS = 25

ELECCION =0

Para (CAMPO = 1 A CAMPOS, Paso 1)

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



Adgquirir (en Imagen0)

Detectar (més negro de 110, de Imagen0 en Binario0)

Modificar Binario (Abrir de Binario 0 a Binariol, ciclos 4, Disco operador,
orilla erosionar sobre)

Modificar Binario (Cerrar de Binariol a Binario2, ciclos 7, Disco
operador, orilla erosionar sobre)

Editar Binario [PAUSA], (Jalar de Binario2 a Binario3, Llenar nib, ancho
2) Medir campo (plano Binario3)

Pardmetros seloccionados: Area, Cuenta, Area Fract, Area%
Campo Histograma #1 (Y Niimero de Parimetro, X % Area de Parémetro
de 0, A 30., lineal, 15 bins)

Mostrar Resuitados de Histograma de Campo (#1, horizontal, diferencial,
bing + grifica (eje Y lineal), estadisticas)

Ventana de Datos (31, 643, 703, 385)
Caracteristica de Medicién (plano Binario3, 8 ferets, drea minima: 8,
imagen gris: Imagen0)

Pardmetros seleccionados: Area, X FCP, Y FCP
AREA = Suma de Campo de (PAREA(FTR))
AREATOTAL = AREA TOTAL+AREA
CAMPOSTOTALES = CAMPOS TOTALES+1
Caracteristica Histograma #1 (Niimero de Pardmetro Y, X Area de
Parémetro X, de 100, a 700.000., logarftmico, 15 bins)

Meter (ELECCION)
Si (SELECCION1)

Ir a IMPRESORA
Terminar si
Siguiente (CAMPO)

IMPRESORA:

Poner Posicién de Impresién (8 milimetros, 8 milimetros)

Cabecera de Resultados de Impresién

Impresién (“% AREA EN CONTRA DE CUENTA DE CAMPO”, no
sigue tab)

Linea de Impresién

Resultados de Histograma de Campo de Impresién (#1, horizontal,
diferencial, bins + grifica (eje Y lineal), estadisticas)

Impresién (“Area Total (cuadrado um)=", no sigue tab)

Impresién (AREA TOTAL, 2 digitos después * .', no sigue tab)
Linea de Impresién

Resultados de Histograma de Caracteristica de Impresién (#1, horizontal,
diferencial, bins + gréfica (eje Y lineal), estadisticas)
Posicién de Imagen Puesta (dejar 134 milimetros, superior 212 milimetros,
derecho 190 milimetros, fondo 256 milimetros, Cuadro de Aspecto =
Imagen,

A



Resumen:Centro de Fondo, “IMAGEN DE MUESTRA
REPRESENTATIVA™)
Hasta Gris (Imprimir Imagen0)
FIN

Los tistis son montados sobre placas de vidrio de 1/4 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 minimizar la refraccién de 1a luz desde las fibras de superficie. Los
datos adquiridos son de un minimo de cinco FOV. La configuracién

Optica y el equipo usado es como sigue:

Cémara; Video SONY® 3CCD (pistola roja).

Lentes: EL-Nikkor de 40 milimetros (f/4) con 15
milimetros de tubo de extensitn; sin filtros.

Tluminacién: Cuatro lémparas de inundacién incandescente de

éngulo muy alto (<30 grados de plano de

En adicitn a medir propiedades dpticas a través de andlisis GL, las
propiedades Opticas de los puntos de unién de patrénm de grabado
individual son medidos usando andlisis de BB. El BB es una medida de la
“blancura” o negrura de las uniones creadas durante el grabado. Los
valores BB 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 érea son ambas usadas en calcular
los valores de Densidad éptica Integrada (IOD) (IOD = % drea x (255-
bb)). El parimetro IOD es otra manema de medir las contribuciones
globales de BB y el % de drea para las propiedades dpticas de los
patrones de grabado.

Los datos do brillantez de wmién también son adquiridos usando el
Sistema de Quantimet 600 A y la rutina QUIPS “BONDBRTE". La nitina
BONDBRTE es como sigue:

NOMBRE = BONDBRTE
PROPOSITO: MEDIR BRILLANTEZ DE ESCALA GRIS DE
UNIONES CREPADAS MEDIANTE EL GRABADO



CONDICIONES = Somy 3 CCD; El-Nikkor 40 milimetros w/20
milimetros extensién tubo; 4 immdaciones; Fondo negro, placa de cubierta
de vidrio

FECHA: 18 de septiembre de 1998

AUTOR. D.G. Biggs

TERMINADO=(

CAMPOS = 100

Meter Resultados Cabecera

Bajo colocacion de Imagen [PAUSA], Cémara S, 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 CALUNIDADES$$ por plxel)

Para (CAMPO=1 A CAMPOS, paso 1)

ADQUISICION Y DETECCION DE IMAGEN

Colocacién de Imagen (Cémara 5, Blanco 51,26, Negro 91,48, Lampara
22,32)

Adaquirir (en Imagen0)

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

PROCESAMIENTO DE IMAGEN

Modificar Binario (Abrir de BinarioQ a Binariol, ciclos 4, Disco operador,
orilla erosionar sobre)

Modificar Binario (Cerrar de Binariol a Binario2, ciclos 3, Disco
operador, orilla erosionar sobre)

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

MEDICION DE AREAS UNIDAS
Caracteristica de medicién (plano Binario3, 8 feretes, drea minima: 8, gris
imagen; Imagen0)

Parhmetros  seleccionados: X FCP, Y FCP, MedioGris
Caracteristica Histograma #1 (Ntémero de Parémetro Y, Pardmetro X
MedioGris, de 0, A 255., lineal 25 bins)

Exhibir Resultados de Histograma de Caracteristica (#1, horizontal),
diferencial, bins + gréfica (eje Y lineal), estadisticas)

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
DATOS.™
Eatrada (TERMINADO)
Si (TERMINADO=1)

A TMPRIMIR



us

Terminar si

PausaTexto (“SELECCIONAR UN NUEVO CAMPO DE VISTA”)
Colocar Imagen [PAUSA) (Cémara 5, Blanco 51,26, Negro 9148,
Lémpara 22.32)

Después (CAMPO)

SALIDA DE DATOS

IMPRIMIR:

Imprimir Resultados Cabecero

mprimir (“CUENTA DE CARACTERISTICA EN CONTRA DE NIVEL
GRIS MEDIO”, sigue tab)

Imprimir Linea

Imprimir Resultados de Histograma de Caracteristica (#1, horizontal,
diferencial, bins+grifica (eje Y lineal), estadisticas)

Poner Posicion de Imagen (izquierda 87 milimetros, superior 132
milimetros, derecho 174 milimetros, fondo 200 milimetros Cuadro de
Aspecto=Imagen,

Resumen: Centro Fondo, “CAMPO DE VISION REPRESENTATIV(O™)

Hasta Gris (mprimir Imagen0)
FIN

La configuracion éptica usada es como sigue:

Cémara- Video SONY® 3CCD (pistola roja).

Lentes: EL-Nikkor de 40 milimetros (£/4) con 20
milimetros de tubo de extensién; sin filtros.

Huminacién: Cuatro immdaciones, iluminacidn de campo
oscuro; fondo negro (foto cubierta); placa de
cubierta de vidrio de 1/4 de pulgada

Macro observador: Kreonite® (de Wichita, Kansas)

Auto fase: DCI (Franklin, Massachusetts) HM 1212.

Datos acumulados de un minimo de 90 ymiones de punto.

Datos de pixel de nivel de gris en el rango de valor de gris de 24-
32 son “normalizados” mediante el multiplicar estos valores por el % de
drea de tisd.

Ejemplos
Los productos de tisi tratados con locién de estratos multiples

convencionales fueron probados como se describié arriba en comparacién
a los productos de tis tratados con locion de estratos mililtiples hechos de
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acuerdo con la presente invencién. En los ejemplos que siguen, cada tis
de estratos muiltiples probado fue tratado con ia siguiente composicién de
locién:

% de peso Ingredients
59.9 aceite mineral
18,0 Cerasina
18,0 alcohol estearilico

1,0 dimeticona (100 cSt)
3,0 isopropil palmitato
0,1 aceite de caléndula

La composicion de locién fue agregada a cada uno de los siguientes
tislis 2 una tasa de agregado de 15% basado sobre el peso del tist.

Eiemplo 1 (control)

Un tisd tratado con locién de 3 estratos con un peso base de 40,5
gramos por metro cuadrado, el cual fue grabado sin calor después del
tratamiento de locién, se encontrd que posee un % de drea de 8,5%, umn
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 tist fue de 1,94 gramos. La translucidez del patrén de grabado de
tisi y de los puntos de unién fue muy pobre, y el tisé rindié muy poca
resistencia al rizado.

Ejemplo 2 (control)

Un tisd de pafiuclo de cuatro estratos con locién hecho
comercialmente que tiene un peso base de 48 gramos por metro cuadrado
¢l cual fue grabado sin calor después del tratamiento con locitn fue
caracterizado usando las técnicas 1A y fue para poseer un % de drea 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 tisd fue de 2,2 gramos. No hubo translucidez del patrén de
grabado de tisti y los puntos de unién fiueron muy pobres. Este tist dio una
resistencia al rizado muy baja.

Ejemplo 3 (control)

Un tisé de pafiuelos de 3 estratos con locién hecho comercialmente
teniendo un peso base de 40,5 gramos por metro cuadrado, el cual fue
grabado sin calor después del tratamiento de locién, fue caracterizado
usando técnicas IA y se encontrd que posee un % de drea de 12,3%, un



porcentaje de cuenta de pixel de nivel de gris de 0,02% (para el rango de
nivel de gris de 24-32), y un valor de BB 81,2. La resistencia al rizado de
este tist fue de 7,74 g. La transhucidez del patrén de grabado de tisi y de
los puntos de unidén fue muy pobre. El tist rindié una resistencia de rizado
relativamente baja.

Eieroplo 4

Un tisd 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 locitn, fue caracterizado a través de
técnicas JA y se encontrd gue posee un % de drea de 12,0%, mn porcentaje
de cuents de pixel de nivel de gris de 4,38% (para el rango de nivel de gris
de 24-32), y un nivel BB de 67,5. La resistencia al rizado del tisi fue de
13,1 gramos. Este tist posey® puntos de unién con translucidez 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 temiendo un peso base de 40,5
gramos por metro cuadrado, el cual fue grabado en caliente a 85°C/185°F)
después de la aplicacién de locién, fue caracterizado a través de técnicas
JA y se encontrd que posee un % de &rea do 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 tisG fue de 40,5
gramos, Este tisG poseyd puntos de unién con cualidades de translucidez

muy prominentes y la resistencia al rizado fue la més alta de todos los
tisés de ejemplo analizados.

Eiemplo 6

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

Estas y otras modificaciones y variaciones de la presente invencién
pueden practicarse por aquellas personas expertas en el arte, sin apartarse
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particularmente establecida en las reivindicaciones anexas. Ademds,
dehelientendu'sequelosaspoctosdelasvmasmodahdadespuedenm
intercambiados en todo o en parte. Ademés, aquellos expertos en el arte
apreciardn que la desoripcién anterior es a modo de ¢jemplo solamente, y
que no se pretende limitar la invencitn asi descrits adicionalmente en tales
rewmd:camonesane:m

1.  Unmétodo para hacer un producto de tisi que comprende:

aplicar una composicién aditiva a una regién de depésito de
por lo menos uno de una pluralidad de estratos de tisd;

formar un punto de presién de unién entre wn rodillo con
patrén y un rodillo de respaldo, el rodillo con patrén comprende elementos
de union resaltados;

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

transportar la pluralidad de estratos de tisti a través de punto
de presion de unién de manea que los elementos de wnién comprimen la
pluralidad de estratos de tis en por lo menos la regién de depdsito.

2. Elmétodo do Ia reivindicacién 1, donde por lo menos uno del

rodillo con patrén y del rodillo de respaldo se calienta a una temperatura
de superficic arriba del punto de fusitn de Ia formula aditiva.

3. El método de la reivindicacién I, donde por lo menos mmo del
rodillo con patrén y del rodillo de respaldo se calienta a una temperatura
de superficie de por Io menos de alrededor de 65%.

4. Elmétodo de Ia reivindicacién 1, donde por lo menos uno del
rodillo con patrén y del rodillo de respaldo se calients a una temperatura
de superficie de desde alrededor de 65°C a alrededor de 140°C.

5. El método de 1a reivindicacién 1, donde el rodillo con patrén

se calienta a una temperatura de superficie por encima de la temperatura
ambiente.

6.  Elmétodo de la reivindicacién 1, donde el rodillo de respaldo

se calienta a una temperatura de superficie por encima de la temperatura
ambiente,



7. El método de 1a reivindicacion 1, donde tanto el rodillo con
patrén como el rodillo de respaldo se calientan a una ternperstura de
superficie por encima de la temperatura ambiente.

8. El método de la reivindicacién 1, donde el rodillo con patrén
y ¢l rodillo con respaldo comprenden rodillos de acero casados.

9.  Elmétodo de la reivindicacién 1, donde el rodillo de respaldo
comprende un rodillo de yunque.

10, El método de la reivindicacion 1, donde el rodillo de respaldo
comprende un rodillo eléstico.

11. El método de la reivindicacién 1, donde la composicién
aditiva se aplica en un proceso de fotograbado que comprende un rodillo
grabado. :

12. El método de 1a reivindicacién 1, donde Ia regién de depésito
cubre 100% del 4rea de superficie de por 1o menos uno de una phmralidad
de estratos de tisd.

13. El método de la reivindicacién 1, donde Ia composicién de
aditivo comprende un compuesto de silicona.

14, E! méodo de la reivindicacién 1, donds la composicién
aditiva comprende de desde alrededor de 30 a alrededor de 90 por ciento
en peso de aceite y de desde alrededor de 10 a alrededor de 50 por ciento
en peso de cera.

15. El método de la reivindicacién 1, donde la composicién
aditiva tiene un nivel de agregado de desde alrededor de 0,5 a alrededor
de 30 por ciento en peso.

16. El método de la reivindicacién 14, donde dicha composicién
aditiva ademds comprende de desde alrededor de S a alrededor de 40 por
ciento en peso de un alcohol graso.

17. El método de la reivindicacién 14, donde Ia cantidad de
aceite en la composicién es de desde alrededor de 40 a alrededor de 70
por ciento en peso.

18. El método de la reivindicacién 14, donde la cantidad de cera
en la composicién es de desde alrededor de 10 a alrededor de 30 por
ciento en peso.
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19. El método de la reivindicacién 2, donde la composicién
aditiva tiene un punto de fundido de desde alrededor de 30°C a alrededor
de 70°C.

20. El método de la reivindicacion 1, donde la composicién
aditiva comprende una composicién a base de agua.

21. Un producto de tisé de estratos miiltiples que comprende una
pluralidad de estratos de tisG unidos conjuntamente en regiones de unidn;
una composicitn aditiva colocada sobre por lo menos uno de la pluralidad
de estratos de tisii en una regién de depdsito, las regiones de unién estén
colocadas dentro de 1a regién de depdgito; y el producto de tisi tiene un
valor do unién de estrato de alrededor de 13 gramos o mayor.

22. El producto de tisé de la reivindicacién 21, que tiene un valor
de unién de estrato de alrededor de 15 gramos o mayor.

23. El producto de tist de Ia reivindicacién 21, que tiene un valor
de unién de estrato de alrededor de 25 gramos o mayor.

24. El producto de tisG de 1a reivindicacién 21, que tiene un valor
de uni6n de estrato de alrededor de 35 gramos o mayor.

25. El producto de tist de 1a reivindicacién 21, donde el producto
de tisk tiene un peso base de entre alrededor de 2 gramos por metro
cuadrado (gsm) a alrededor de 65 gramos por metro cuadrado.

26. El producto de tist de la reivindicacién 21, donde los estratos
de tisii consisten esencialmente de fibras celuldsicas.

27. El producto de tisa de la reivindicacién 21, donde el producto
de tist consiste de dos (2) estratos.

28.  El producto de tisé de la reivindicacién 21, donde el producto
de tisti consiste de tres (3) estratos.

29. El producto de tisi de 1a reivindicacion 21, donde el producto
de tisti consiste de cuatro (4) estratos.

30. El producto de tisé de la reivindicacién 21, donde la
composicién aditiva cubre por lo menos alrededor de 90% del drea de
superficie de por 1o menos uno de los estratos de tist.

WA\
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31. El producto de tisG de la reivindicacion 21, donde la
composicién aditiva comprende un compuesto de silicona,

32. El producto de tisi de la reivindicacién 21, donde la
composicién aditiva comprende de desde alrededor de 30 a alrededor de
90 por ciento en peso de aceite y de desde alrededor de 10 a alrededor de
40 por ciento en peso de cera.

33. El producto de tisk de la reivindicaciéon 21, donde la
composicién aditiva tiene un nivel de agregado de desde alrededor de 0,5
a alrededor de 30 por ciento en peso.

34. El producto de tisi de la reivindicacién 32, donde la
composicién aditiva ademds comprende de desde alrededor de 5 a
alrededor de 40 por ciento en peso de un alcohol graso.

35. El producto de tisii de la reivindicacién 32, donde la cantidad
de aceite en la compogicién es de desde alrededor de 40 a alrededor de 70
por ciento en peso.

36. El producto de tist de la reivindicacién 32, donde la cantidad
de cera en la composicién es de desde alrededor de 10 a alrededor de 30
por ciento en peso.

37. El producto de tisd de la reivindicacion 21, donde las
regiones de unién comprenden dreas en donde los estratos de tish se han
comprimido juntos, dicha composicién aditiva retiene dichos estratos de
fish juntos en las regiones de unién.

38. Un método para hacer un producto de tisi que comprende:

aplicar una composicion aditiva a una regién de depdsito de
por lo menos uno de una pluralidad de estratos de tisi, dicha composicitn
aditiva tiene un punto de fusion;

calentar dicha composicién aditiva a una temperatura mayor
que la del punto de fusién de dicha composicién aditiva;

grabar dicha pluralidad de estratos de tistt juntos en dicha
region de depobsito, dicha composicién aditiva forma regiones de unién en
donde dichos estratos han sido grabados para sostener dichos estratos
conjuntamente,

39. El método de la reivindicacién 38, donde dicho paso de
grabado comprende el transportar la pluralidad de estratos de tisid a través
de un punto de pregién de unién formado entre um rodillo con patrén y un
rodillo de respaldo y en donde por lo menos uno del rodillo con patrén y
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del rodillo de respaldo ¢s calentado para calentar la composicién aditiva
arriba del punto de fusién de la composicién.

40. El método de la reivindicacién 38, donde dicha composicién
aditiva comprende una composicién de silicona.

41, El método de Ia reivindicacién 38, donde dicha composicién
aditiva comprende una composicién a base de agua.

42. El método de la reivindicacién 38, donde dicha composicitn
aditiva comprende una mezcla de aceite y cera.

43. El método de la reivindicacién 42, donde dicho aceite estd
presente dentro de la composicién aditiva en una cantidad de desde
alrededor de 30% a alrededor de 90% en peso.

44, El método de la reivindicacion 42, donde dicha cera estd
presente en la composicién aditiva en una cantidad de desde alrededor de
10% a alrededor de 40% en peso.

45. El método de la reivindicacién 42, donde dicha composicién

Se describe un proceso para producir productos de tish de estratos
miltiples tratados con composicién aditiva. De acuerdo con la presente
invencién, por lo menos un estrato del producto de tisi es tratado con una
composgicion aditiva tal como una locién. Una vez que la composicion
aditiva es suministrada al producto de tisd, el tist entonoces se graba con
calor alimenténdolo a través de, por ¢jemplo, un punto de presion de unién
calentado. Se ha descubierto que ol paso de grabado en caliente mejora la
adhesidn entre los estratos nuiltiples.

ES TRADUCCION FIEL Y COMPLETA DEL DOCUMENTO ANEXO
TERMINADA ESTE 11 DE MARZO, 2001.
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Umted States of America <

F 01008221- 6

DEPARTMENT OF STATE

To all to whom these presents shall come, Greetings:

I Certify That the document hereunto annexed is under the
Seal of the State(s) of South Carclina, and that such Seal (s)
is/are entitled to full faith and credit.*

In testimony whereof, I, Madeleine K. Albright,
Secretary of State , have hereunto caused the
seal of the Department of State to be affixed and
my name subscribed by the Asaistant
Authentication Officer, of the said Department,

/f'-
at the city of Washington, in the District of ’g
@

Columbia, this seventeenth ds ?f Janyary, 200).

/N
By \ 2/
Assistant Authentication f%ficer,
Issued pursuant 1o CHXIV, State o
Sept, 15, 1789, 1 Stat, 68-69; 23 4 Department of State
U 2657 HUSCJGJM JUsc
301: 28 USK 1733 ot. 3eq.. 8 USC *For the contents of the annexed documens,tha Department assumes no
gﬁws 44 Federal Rules of regponsibility
[y 8

This certificate is not valid if it is removed or altered in any way whatsoever
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The Honorable Jim Miles
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COLUMBIA, SC 29201

Spencer Howitt, Director
(803) 734-2119 ]

Patricia Hamby, Administrative Assistant
(803) 734-2512

To Whom these Presents Come, Greetings:

KNOW YE, THAT KIMBERLY A. VOET:
‘ whose official signature appears to the Instrument of writing hereto annexed, was,
at the time of affixing the same thereto, duly appointed by the Govemnor, swom

and commissioned Notary Public on June 19, 1996 with term to expire on June

19, 2006, in and for the State of South Carolina, as appears from the records of
this Department; that his/her attestation is in due form and that full faith and
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credit are due to his/her official acts.

WITNESS MY HAND and the Great Seal of the State, at
Columbia, this Monday, January 08, 2001.
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2000, and 20 March 2000, respectively.
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Date
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INTHE UT'i'ITED STATES PATENT AND TRADEMARK OFFICE -

Applicants: Krzysik, et al. Docket No.: KCX-125 (12664)
Serial No.: 09/472,629 Group Art Unit: 1774
Filed: December 27, 1999 Examiner: Unknown

Title: Ply Bonded Lotion Treated Tissue
and Method for Making Same

Assignment - Joint Inventors

Assistant Commissioner of Patents
Washington, DC 20231

Sir:

WHEREAS, Duane G. Krzysik , residing at 1112 East Melrose Avenue, Appleton, Wisconsin
54911; Barbara S. Funk, residing at E5489 Desert Road, Weyauwega, Wisconsin 54983; David
G. Biggs, residing at 744 Humming Bird Lane, Neenah, Wisconsin 54956; and Bernhardt E.
Kressner, residing at 525 North Batemen Street, Appleton, Wisconsin 54911 (hereinafier
collectively referred to as Assignors), have made an invention and have each either (1)
previously executed an application for Letters Patent of the United States of America therefor or
(2) are contemporanecusly executmg an application for Letters Patent of the United States of

America for the invention which is entitled: Ply Bonded J.otion Treated Tissue and Method for
Makine Same

AND WHEREAS, Kimberly-Clark Worldwide, Inc., 2 corporation of the State of Delaware,
having offices at 401 North Lake Street, Neenah, Wisconsin 54956, United States of America
(hereinafter referred to as Assignee), is desirous of acquiring the entire right, title and interest in
and to gaid invention and under said Letters Patent or similar legal protection to be obtained
therefor in the United States and in any and all foreign countries.

NOW, THEREFORE, TO ALL WHOM IT MAY CONCERN: Be it known that in consideration
of the payment by the Assignee to the Assignors of the sum of One U.S. Dollar ($1.00 U.S.) and
for other good end valuable consideration, the receipt and sufficiency of which is hereby
acknowledged, the Assignors hereby sell, assign and transfer to the Assignees the full and
exclusive right, title and interest to said invention and in and to any and all Letters Patent or
sirnilar legal protection in the United States end its territoriel possessions and in any and all
foreign countries to be obtained for said invention by said epplication or any continuation,
continuation-in-part, divisional, renewal, substitute, re-examination, conversion or reissue
thereof, including all extensions thereof, or any legal equivalent thereof in sny foreign country
for the full term or terms for which the same may be granted, including any and all convention

rights.

13
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Y “The Assignors heréby covenant that no assignment, sale, agreement or encumbrance has been or
will be meade or entered into which would conflict with this assignment and sale.

The Assignors further covenant that the Assignors will promptly provide, upon written request,
Assignee with all pertinent facts and documents relating to said epplication, said invention and
said Letters Patent and legal equivalents in foreign countries as may be known and accessible to
the Assignors and thet they will promptly execute and déliver to Assignee or its legal
representatives any and all papers, instruments or affidavits required to apply for, obtain,
maintain, issue, extend and enforce said application, said invention and said Letters Patent and

said equivalents thereof in any foreign country which may be necessary or desirable to carry out
the purposes theréof.

IN WITNESS WHEREOQOF, the Assignors have executed this document on the date indicated
below:

ED%M%%?«_!' ' Datei_/frued 20,3000
uane G. Krzysik

Barbara S. Funk

- i { . Date?_‘hﬂé'; Fo, DaHO
DavigG. Biggs
a&m}mnﬁ ﬂ%essner- pate: JNarch 26, 2000
emh

ardt E. Kressher

(62
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United States of America

DEPARTMENT OF STATE

To all to whom these presents shall come, Greetings:

I Certify That the decument hereunto annexed is under the
Seal of the State(s) of South Carolina, and that such Seal (s)
is/are entitled to full faith and credit.*

7
by, 0]
N

g
LT

In testimony whéfébf, I, Madéleine K. Albright,

Secretary of State , have hereunto caused the

seal of the Department of State to be affixed and

my name subscribed by the Assistant e

]

% WA

Authentication Officer, of the said Department,
at the clty of Washington, in the District of
Columbia. this seventeenth d -

By |
Assistant Ruthentication ?@ficer,
Irsued pursuani 1o CHXTV, Siale g
s Jg?@ﬁﬁgﬁﬁ?ﬂ?é&f Department of State
304; §g’ USE 1733 ot. .m:' 8 USC *For the contents of the annexed document,the Dapartment assumes no
gﬁ:m: RULE 44 Federal Rules of responsibility
il Procedurs.

This certificate is not valid if it is removed or altered in any way whatsoever
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ftate of ﬁnntb Caroltma
@ttm of the Secretary of State
The Tonorable Fim Miles
1208 FENDLETON STREET, SUITE 506 P. 0. BOX 11350
COLUMBIA, SC 29201 COLUMBIA, SC 29211
Spencer Hewitt, Director Patricia Hamby, Administrative Asszistant
(a03) 734-2119 {B03) T34-2512

To Whom these Presents Come, Greetings:

KNOW YE, THAT KIMBERLY A. VOET:

whose official signature appesrs to the Instrument of writing hereto annexed, was,
at the time of affixing the same thereto, duly appointed by the Governor, swormn
and commissioned Notary Public on June 19, 1996 with term to expire on June
19, 2006, in and for the State of South Carolina, as appears from the records of
this Department; that his/her attestation is in due form and that full faith and

credit are due to his/her official acts. o v GRS Y b8 DEL CHBAD)

NOTARID CUARENTA Y G55
FNCARGADD J

WITNESS MY HAND and the Great Seal of the State, at.
Columbia, this Monday, January 08, 2001.

™ WL

WWW.SCS08.cOm Jim Miles, Secretary of State
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Case #KCX-125-COL (12664)
COLOMBIA
CERTIFICATION

STATE OF SOUTH CAROLINA  -)
COUNTY OF GREENVILLE | ; s
| hereby certify that the attached paper constitutes a true copy of the original of a certain
worldwide Assignment to KIMBERITY-CLARK WORLDWIDE, INC. by Duane G. Krzysik,
Barbara S. Funk, David S. Biggs, and Bemhardt E. Kressner, of the subject matter
"disciosed in an application for Letters Patent of the United States entitled
“PLY BONDED LOTION TREAfED TISSUE AND MET HOD FOR MAKING SAME"

which was signed by the said inventors on 20 March 2000, 21 March 2000, 20 March

2000, and 20 March 2000, respectively.

22

Date

Swom to and suhscribed before me this
M aw% .
<

Kimberty A. Voet, Notary REBIt
My Commission Expires: 19 §

mothy A. Cassldy, Esquire

TN TN e

(Certification by Secretary of State of South Carolina and legalization by Colombla Consulate)

——
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Patant and Trademark Offica
/ ABSISTANT SECRETARY AND COMMISSIONER
rargy of OF PATENTS AND '

- Washingen, 0.C. 20231
JULY 06, 2000 .

DORITY & AT, P.A. ﬁECEIVEDIIIIIIIIIIIIlIIIIIIWIIIlIIlIllllIIlIIIIIIIIIII
TIMOTHY A. CASSIDY ] *101349739R%

P.O. BOX 1449
GREENVILLE, SC 29602-1449 JUL 13 2009

DORITY AND MANNING

UNITED STATES PATEREEMVBLEOEROEARK OFFICE
NOTICE OF RECORDATION OF ASSIGNMENT DOCUMENT

THE ENCLOSED DOCUMENT HAS BEEN RECORDED BY THE ASSIGNMENT DIVISION OF
THE U.8. PATENT AND TRADEMARK OFFICE. A COMPLETE MICROFILM COPY IS
AVAILABLE AT THE ASSIGNMENT SEARCH ROOM ON THE REEL AND FRAME NUMBER
REFERENCED BELOW.

PLEASE REVIEW ALL INFORMATION CONTAINED ON THIS NOTICE. THE

INFORMATION CONTAINED ON THIS RECORDATION NOTICE REFLECTS THE DATA
PRESENT IN THE PATENT AND TRADEMARK ASSIGNMENT SYSTEM. IF YOU SHOULD
FIND ANY ERRORS OR HAVE QUESTIONS CONCERNING THIS NOTICE, YOU MAY
CONTACT THE EMPLOYEE WHOSE NAME APPEARS ON THIS NOTICE AT 703-308-9723.
PLEASE SEND REQUEST FOR CORRECTION TO: U.S. PATENT AND TRADEMARK OFFICE,
ASSIGNMENT DIVISION, BOX ASSIGNMENTS, CG-4, 1213 JEFFERBON DAVIS HWY,
SUITE 320, WASHINGTON, D.C. 20231.

RECORDATION DATE: 05/02/2000 ’ REEL/FRAME: 010757/0267
) NUMBER OF PAGES: 5

BRIEF: ASSIGNMENT OF ASSIGNOR'S INTEREST (SEE DOCUMENT FOR DETAILS) .

ASSIGNOR: _
KRZYSIK, DUANE G. . DOC DATE: 03/20/2000
ASSIGNOR: .
FUNX, BARBARA 8, DOC DATE: 03/21/2000
ASSIGNOR: T
BIGGS, DAVID §. DOC DATE: 0 zm% e e cos
ASSIGNOR: TRGUIA DL, AEPLSLIGA OF COUMEA

KRESSMER, BERNHARDT E. 3/20f2000 . --. .

1 ABR 2001

ASBIGNEE:
XIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC. 5
401 NORTH LAKE ROAD :

NDTA CLARENYA Y 8EB
NEENAH, WISCONSIN 545356 m ARGADO et
SERIAL NUMBER: (94726295 W __ G DATE: 12/27/1993

PATENT NUMBER:

A4

[ UNITED STATES DEPARTMENT OF COMMERCE
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DOROTHY RILEY, PARALEGAL
ASSIGNMENT DIVISION
OFFICE OF PUBLIC RECORDS

AR CLARENTA OR CROAD
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Conveying Party(les) E-T Mark if additionsl names of convaying parties atisched  Eygeution Date
Il (1]
Name (ine 1) [ Duane G. Krzysik |1 b3 20 00
Nama (8
Sacond(:::yr — Nonth e D.I.Yn;'

Nama {line 2) r : |

Recelving Party l D Mark It additional namas of recalving partios ttached
Name {ine 1) | Kimberly-Clark Worldwide, Inc. ) '::,"m: orivn
mﬂﬁ-hu:;d
1]
Neme (ine 2) | _ I ldhhl..:n appalntmant
— B mastic
o tve bn sttached.
Address gina 1) [ 401 North Lake Road 1 ;'P"'"""”m vy
@ asparats dooumend from
Addrass Qine 7) | | Asslgnment)
Address (ine3) | Neenah | [ Wiaconsin | Eﬂg}éﬁ__l
Domestlc Representative Name and Address Entsr for r—TT
Name |_
Address (ina 1) |
Address uns2) |
Address {ina3) |
Addrasa {ins 4 |

A

FOR OFFICE USE ONLY
570500 CVIRATHR COUODL05 7TESES

02 FLi36L 40,00 0P

Puhla surden reporting fos this calleatien of infarmadion Is o average approximaialy M minuisg par Cover $hast io be rescrsled, Inalwding ims far reviswing the dasumant and

gatharing the dum nesdad o campisin the Crvar Shast. Sand aommants reg #Uiag this burdsn sefimste ta tas LS. Patact and Tradamark Offies, Chief information Otfiear, Washington,

D.C. 22331 sad 1o the OMas of infermution snd Regulatary Afialrs, Offias of Mansgement and Nusget, Paparwork Aaduction Prejact (CAf1-0027), Washington, D.C. 20502, Gsa OUB

Information Colsation Budget Pachags §851-0027, Petani snd Tradwmark Axtignment Fragtiss. DO NOT SENG ABQUERTS TO RECORD ASSIGNMENT COCUMINTS TO THIS ACDRARSL |
Mall documents to be recorded with required cover shest(s) Information te:

Commissioner of Patents and Trademarks, Box Assignmenta , Washington, D.C. 20231
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Address ine 1) [DORITY & MANWING, P.A. ]
Addressgire2) [P: 0. Box 1449 ' |
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Pages Enter the total number of pages of the attached convafranéa document | y
Including any attachments. . # - ]
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IN THE UNITED STA'I;ES PATENT AND TRADEI\;.[ARK OFFICE -
Applicants: Krzysik, etal. Docket No.: KCX-125 (12664)
Serial No.: 09/472,629 Group Art Unit: 1774
Filed: December 27, 1999 ' Examiner: Unknown

Title: Ply Bonded Lotion Treated Tissue *
and Method for Making Same

Assignment - Joint Inventors

Assistant Commissioner of Patents
Washington, DC 20231

Sir:

WHEREAS, Duane G. Krzysik , residing at 1112 East Melroge Avenue, Appleton, Wisconsin
54911; Barbara S. Funk, residing at E5489 Desert Road, Weyauwega, Wisconsin 54983; David
G. Biggs, residing at 744 Humming Bird Lane, Neeneh, Wisconsin 54956; and Bernhardt E.
Kressner, residing st 525 North Bateman Street, Appleton, Wisconsin 54911 (hereinafter
collectively referred to as Assignors), have made an invention end have each either (1)
previously executed an application for Letters Patent of the United States of America therefor or
(2) are contemporaneously executing an application for Letters Patent of the United States of
America for the invention which is entitled: Ply Bonded I.otion Treated Tissue and Method for
Meking Seme

having offices at 401 North Lake Street, Neeneah, Wlsconsm 54956, [fiiif:Otatesco
(hereinafter referred to as Assignee), is desirous of acquiring the entEvRke
and to said invention and under said Letters Patent or similar legal piotectyst

therefor in the United States and in any and al! foreign countries.

NOW, THEREFORE, TO ALL WHOM IT MAY CONCERN: Be it
of the payment by the Assignee to the Assignors of the sum of One U} S.{Rellenfd

for other good and velueble consideration, the receipt and sufficiency of mhicls 3'-,; ert)
acknowledged, the Assignors hereby sell, assign and transfer to the Assignees theffulihad
exclusive right, title and interest to said invention and in and to any and all Letters B{@
similar lega! protection in the United States and its territorial possessions and in anygd
foreign countries to be obtained for said invention by seid application or afiy continty

thereof, including all extensions thereof, or any legal equivalent thereof in any foreign cOMaps
for the full term or terms for which the same may be granted, including any and all convention

rights,
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1 The Assignors heréby covenant that no assignment, sale, agreement or encumnbrance hes been or
will be made or entered into which would conflict with this assignment and sale.

The Assignors further covenant that the ‘Assignors will promptly provide, upon written request,
Assignee with all pertinent facts and documents relating to said application, said invention and
said Letters Patent and legal equivalents in foreign countries as may be known and accessible to
the Assignors and that they will promptly execute and deliver to Assignee or its legal

‘representatives any and all papers, instruments or affidavits required to apply for, obtain,
maintain, issue, sxtend and enforce said application, said invention dnd said Letters Patent and
said equivalents thereof in any foreign country which may be necessary or desirable to carry out
the purposes theréof,

IN WITNESS WHEREOF, the Assignors have executed this document on the date indicated
below:

‘4)&%&%@2%7&4 oue_/scd 20,2000
W _ Date: _Mé%ﬂ
, ( 13, DateMudh o, Dod®

DavigG. Biggs

B&em})d;'d) S'.%essn er pae: Jarch 20, 2000

ernhardt E. Kressher
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Tndustria y Comercio

SUPERINTENDENCIA
2do. EXAMEN DE FORMA PATENTE DE INVENCION ¥

Radicacién no (0-A3643

_ Concapto Técnico no &DS Clasificacidn Intsmaclonal do Patentes_ D 24 H 34/t 4

Practicado el examen de acuerdo a io establecido en al Art. 38 de la Decision 488 se delsrminé que
esta solicitud de Patents de invencién:

s§\l\; NO[]  Contiene un resumen de la invencion (Art 26-e).
]

S NO[]  Contlene el titulo 0 nombre de Ia invencidn (Art27-d).
\M NO[]  Contianela descripcion de fa invencioh (Art 26-b).
NO{ } wlcaaus[ ] Contiene los dibujos necesarios para comprander la invencian

Sl
}\1 NO[ ] Contiene una o més reivindicaciones. (Art 26-c).

Si[] NO[] NOESAPLICABLEYN ] Han sido dssaoliados los producios yio procedimienos a partr
de recursos genéticos o de sus produciog derivados do los que cualquiera de los Paises
Miembros es pals de origen. (Art. 25- h).

SI{}] NO[] NO ES APLICABLE [\y]los producis yio procedimienios han sido obtenidos o
desarroliados a partir de Ios conocimientos tradicionaies do las comunidades indigenas,
afroamericanas, o locales de los paises miembros, deé acuerdo a lo establecido en la
Decisidn 381 y sus modificaciones y reglamentacionss vigentes.(Art 26-).

NO{J- - Lainvencidn se refiere a un producto relativo a un materdal bioldgico. (Art.26-J).
Sl NO[ ] Laprioridad coincide con la matsria relvindicada.
NO[ ] CUMPLELOSREQUISITOS TECNICOS

OBSERVACIONES Y OTROS: §i[ ] NO[\] ver hoja(s) anexals)

EXAMINADOR TECNICO
004,

Bogotd D.C, _d AAR 0. .
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2020
Bogotd DC

Doctor }
RAMIRO CASTRO DUQUE

Apoderado

REFERENCIA: Radicacién No. 00-97643

Trémite 002
Evento 001
Actuacion 416
Oficio No. 981

Folics 001

Teniendo en cuenta que ia solicitud de privilegio de patente que se framita bajo el
expadiente indicado en la referencia, reline los requisitos de forma establecidos en los
articulos 26 y 27 de Ia Dacisldon 4868 de la Comisién de la Comunidad Andina, y en las
demés dispoeicicnes.vigentes sobre la materia, s® envia el extracto de la solictud a la
Oficina de Comunicaciones para efacto de su publicaclén en la Gaceta de Propiedad
Industrial, conforme lo establece el articulc 40 de la misma Decigién.

Camplase 17 Hais 2002
Dado en Bogota DC, alos

PEDES DE VERGEL-

ALIX CARMEN

Jafe de la Divisjén da Nuevas Creaciones

Bogota, DC, . El axtracto de esta solicitud fue publicado en e numoram de
la Gacsta de Propietad Industrial, de fecha . El término hébll sefislado por la
ley expird el ySl_NO ,{_ s8 presantaron oposiciones por parte de terceras,

Carrera 13 No. 27-00 Pisos 5, 7y 10
Conmutador: 382 0840
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DIVISION DE NUEVAS CREACIONES

RADICACION EXPEDIENTE No. 00-87643

EL EXTRACTO DE LA PRESENTE SOLICITUD DE PATENTE DE INVENCION FUE PUBLICADO EN
LA GACETA DE PROPIEDAD INDUSTRIAL No 520, DE FECHA 27 DE SEPTIEMBRE DE 2002, EL

TERMINO HABIL SENALADO POR LA LEY EXPIRA EL 26 DE DICIEMBRE DE 2002.

NOTA: Dentro del plazo de los sels (8) meses siguientes a partir de la fecha de publicacién
eh la gaceta de Propledad Industrial, debera solicitar y cancelar el examen de patentabilidad
80 pena de que la solicitud caiga en abandono, de acuerdo con lo establecido en el Articulo
44 de la Decision

486/2000.

SE PRESENTARON OPOSICIONES POR PARTE DE TERCEROS,

| NO x

Carrera 13 No. 27-00 Piso 5y 10
Conmutador: 334 12 21-2-3-4
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