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REF: Expediente No.00.098.273 - Solicitud de Patente

a favor de KIMBERLY - CLARK WORLDWIDE, INC.
Titulada: TELA DECORATIVA QUE SE MOLDEA EN HUMEDO PARA
LA FABRICACION DE TISU

RAMIRO CASTRO DUQUE, vecino de Bogotd, portador de la tarjeta
profesional No. 1003, obrando como apoderado de la sociedad KIMBERLY -
CLARK WORLDWIDE, INC., segin lo acredita el documento de poder
protocolizado en esa Division bajo el nimero 17397, me permito anexar al
praesente escrito los siguientes documentos:

1. Copia certificada por la Oficina de Patentes de los Estados Unidos de la
primera solicitud presentada para la misma invencién, de la cual
REIVINDICAMOS PRIORIDAD junto con su traduccién del inglés al
castellano.

2. De acuerdo con el Articulo 39 de la Decisién 486, me permito anexar
recibos oficiales de caja Nos. 1,691 y 01-7,123 por concepto de solicitud
de PRORROGA DEL TERMINO para dar cumplimiento .al requerimiento
notificado por fijacion en lista,

Del seilor Jefe atentaments,
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UNITED STATES DEPARTMENT OF COMMERCE

United States Patent and Trademark Office

September 26, 2000 N
2

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

APPLICATION NUMBER: 60/173,569 :
FILING DATE: December 29, 1999 e

By Authority of the
COMMISSIONER OF PATENTS AND TRADEMARKS

P.R. GRANT
Certifying Officer
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DECORATIVE WET MOLDING FABRIC FOR TISSUE MAKING

FIELD OF THE INVENTION

The present invention relates to papermaking fabrics and a method for
making decorative and high bulk tissue. More particularly, the invention Is
directed toward patterned papermaking fabrics for visually enhancing,
Improving the texture, and adding a decorative designer signature to a fibrous
web during papermaking, and the method of their use.

BACKGROUND OF THE INVENTION

In the manufacture of paper products, particularly tissue products, It is
generally desirable to provide an aesthetically pleasing final product with as
much bulk as poasible without compromising other product atirbutes,
including softness, flexibility, absorbency, hand feel, and durabllity. However,
moat papermaking machines operating today utilize a process known as
"wet-pressing”. In “wet-pressing” a large amount of water Is removed from the
newly-formed web of paper by mechanically pressing waler out of the web in
a pressure nip. A disadvantage of the prassing atep Is that it densifies the
web, thereby decreasing the bulk and absorbency of the sheet. One problem
encountered in the past by first wet web pressing and/or then dry emboesaing
is the difficulty in obtaining a tissue basesheet with good functionality, such as
absorbency and sofiness, in combination with a pleasant appearance. This
wet-preasing step, while an effective dewatering means, compresses the web
and causes a marked reduction in web thickness, thus reducing bulk. In
addition, using embaossing to apply signature designs to a dry web generally
results in a paper product that Is gritty to hand feel, stiffer at the pattem
edges, and with decreased absorbency.

In the prefarred through drying method, the wet web is formed by
dewatering the papermaking fumish on a forming media, such as a forming
fabric or wire. Then, the wet web is tranaferred to a permeable
through-air-drying fabric around an open drum and non-compressively dried
by passing hot alr through the web while in intimate contact with the fabric.
Throughdrying is a preferred method of drying a web because it avoida the
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compressive force of the dewatering step used in the conventional wet preas
method of tissue making. The resulting web optionally may be transferred to
a Yankee dryer for creping. Because the web is substantially dry when
transferred to the Yankee dryer, the Creped Through Air Dried (CTAD)
process does not densify the sheet as much as the wet press process. A
particularly preferred web is made using the Uncreped Through Air Dried
(UCTAD) process which avoids pressing altogether and produces a
substantially uniform density web.

Papermnaking fabrice are well known in the art. Examples of
papermaking fabrics are shown in Wendt et al. U.S. Patent
Number 5,672,248, €hlu et al. U.S. Patent Number 5,429,686 and Johnson et
al. U.S. Patent Number 4,514,345, which are hereby Incorporated by
reference. The prior art through-alr-drying (TAD) fabrics are woven and
turther include weaving a strand into the woven fabric to add a different plane
or dimension to the TAD fabric. As an example, the Chiu patent basically
describes a woven or mesh fabric which may have additionally woven into it a
strand, or a plurality of strands, which lays in a different plane or dimension
than the woven or mash fabric into which it is woven. Further, Chiu discloses
a sculptured top-face of the through-air-drying fabric which contacts the
tissue sheet. A bottom face of the throughdrying fabric confronts the
throughdryer. The sheet, when through air dried in Intimate contact with the
base fabric and sculpture layer, forms a pleasing, three dimensional uniform
background texiure in the resulting tissue. However, the uniform textured
background lacks any distinct decorative signature.

As in Johnsan, other fabrica may begin with a conventional non-
scuiptured waven or mesh fabric as a base over which a stencll may be lald
and a polymer spread to flil the openings In the stencil. Essentially, the
polymer is allowed to cure and excess polymer Is washed from the area over
the stencil. These fabrics are costly to produce and are wasteful due to the
axcass polymer that must be applied and washed off. in addition, the tissue
formed lacks the textured background and its assoclated attributes. The
pressnt invention overcomes these limitations and others in the prior art.
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BRIEF SUMMARY OF THE INVENTION

it has now been discovered that certain TAD fabrics can impart
significantly increased bulk, increased flexibility, visual aesthetics and a high
absorbent capacity 1o the resulting paper product. The height, orientation,
and arrangement of the resulting protrusions In the shest due to the use of a
three-dimensional through-air-drying fabric with a decorative pattem therecn
provides increased bulk, flexibllity, and visual aesthetics and absorbent
capacity. All of these properties are desirable for products such as facial
tissue, wet-wipes, bath tissue and paper towels or related personal care
products, herein coliectively reterred to as tissue products. The tissue shests
made in accordance with this invention can be used for one-ply or multiple-ply
tissue products.

The patterned fabric may be formed in a number of ways. In one
aspect of an embodiment, a three-dimensional throughdrying fabric is used to
mold a tissue sheet into a three dimensional pattemn or shape. A polymeric
atrand Is adhered onto the top face of a three-dimensional aculptured
throughdrying fabric, resulting in a thread-like decorative paitern such that the
uniforr background texture of the top face ls apparent where the decorative
pattem formed by the polymeric strand is absent.

In an embodiment of the invention, the polymeric strand applied to the
TAD fabric is co-planar with the three-dimensional top face.

In a further embodiment, the polymeric strand applied to the TAD fabric
is ralsed in comparison the three-dimensional top face.

In yet a second aspect of the invention, the invention relates to a
through-air-drying fabric for wet molding a issue sheet into a three-
dimenslional pattem or shape by contacting a tissue sheet with a three-
dimenaional sculptured first face of a TAD fabric. A polymeric yam is stitched
into the three-dimensional TAD fabric forming a pattem such that the textured
first surface is apparent where the pattern formed by the polymeric yam is
absent.

X
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in another aspect of an embodiment, the polymeric yam stitched into
the TAD fabric is co-planar with the three-dimensional top face.

In ancther embodiment, the polymeric yam stitched into the TAD fabric
is raised in comparison with the three-dimensional top face.

One advantage of the present invention Is the addition of visual
aesthetics to a tissue product made with a TAD fabric without subsequent dry
embossing.

In some embodiments, a further advantage of the Invention Is to
provide a method for adding bulk and visual assthetics to a tissue product by
using a three-dimensional TAD fabric without having fo change any other
machine clothing, equipment, or critical process values.

The invention will be better understood in light of the attached drawings
and detalled desctiption of the invention.

BRIEF DESCRIPTION OF SEVERAL VIEWS OF THE DRAWINGS

Figure 1 is a planar view of a prior art through-air-drying tabric.

Figure 2 is a cross-sectional view taken along line 2-2 of the prior art
through-air-drying fabric of Figure1.

Figure 3 I8 a croes-sectional view taken along line 3-8 of the prior art
through-air-drying fabric of Figure 1.

Figure 4 Is a planar view of a first embodiment of the pattemed
through-air-drying fabric of the invention.

Figure 5 Is a cross-sectional view taken along line 5-5 of the through-
air-drying fabric of the Invention of Figure 4.

Figure 8 is a cross-gectional view taken along line 8-8 of the through-
air-drying fabric of the invention of Figure 4.

Figure 7 is a planar view of a second embodiment of the through-alr-
drying fabric of the invention.

Figure 8 Is & cross-sectional taken view along line 8-8 of the through-
air-drying fabric of the invention of Figura 7.

Figure 8 Is a cross-sectional view taken along line 9-9 of the through-
air-drying fabric of the invention of Figure 7.
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Figure 10 Is a planar view of a third embodiment of a through-air-drying
{fabric of the Invention.

Figure 11 is a cross-sectional view taken along line 11-11 of the
through-air-drying fabric of the invention of Figure 10.

Figure 12 Is a cross-sectional view taken along line 12-12 of the
through-air-drying fabric of the invention of Figure 10.

Figure 13 Is a schematic flow diagram for an embodiment of a method
of making a tiseue sheet in accordance with this invention.

DETAILED DESCRIPTION OF THE DRAWINGS AND PREFERRED
EMBODIMENTS OF THE INVENTION

Figures 1, 2, and 3 Hlustrate a prior art through-air-drying fabric 1 In
which high Impression knuckies are obtained by adding an exira warp system
onto a simple 1 x 1 base design. The extm warp system can be "embroidered”
onto any base fabric structure. The base structure becomes the load-bearing
layer and at the sublevel plane it serves to delimit the sculpture layer. The
simpleat form of the base fabric would be a plain 1 x 1 weave. Of course,
other single, doubile, triple or multi-layer structures can aleo be used as the
base.

Below a sublevel plane indicated by the broken iine 4, the fabric 1
comprises a load-bearing layer 8 which consists of a plain-woven fabric
struciure having base warp yams 12 Interwoven with shute yams 16ina1x 1
plain weave. Above the sublavel plane 4, a sculpture layer 20 is formed by
impression sirand segments 24 which are embroidered Into the plain weave of
the load-bearing layer 8. In the present instance, each impression segment
24 |s formed from a single warp in an extra warp system, which is
manipulated so as to be embroidered into the load-bearing layer. The
knucklies 28 provided by each warp yam of the exira warp system are allgned
in the machine direction In a close sequence, and the warp yams of the
systern are spaced apart across the width of the fabric 1 as shown In FIG. 1.
The extra warp system produces a topographical three-dimensional sculpture
layer consleting essentially of machine-direction knuckies and the top surface



of the load-bearing layer at the sublevel plane 4. In this three dimenasional
fabric structure, the Intermediate plane, which Is defined as any additional
plane level from by the woven CD knuckles between the top surface and the
sublevel plane, is coincident with the sublevel plane. In cther more
complicated three dimensional fabric structures, intermediate planes may also
be present making the structure more interesting.

In one ambodiment, a pattemed tiasue product is formed by the
UCTAD method of: (a) depositing an aqueous suspension 6f papermaking
fibers (furnish) onto an endless forming fabric to form a wet web;
(b) dewatering or drying the web; (c) transferring the web to a tranafer fabric;
(d) transferring the web to a TAD fabric of the present invention having
a pattern thereon; (e) deflecting the web wherein the web Is macroscopically
rearranged to substantially conform the web to the textured background and
the decorative pattern of the TAD fabric of the prasent invention; and
(f) through-air-drying the web by vacuuming alr through the web.

In another embodiment of the invention, shown in Figures 4- 6,
a woven through-air-drying fabric 10 having a textured surface for Imparting
a texture on a tissue sheet (not shown) may be used. The TAD fabric 10 has
a first surface 38 and a second surface 40. The firet surface 38 of the
through-air-drying fabric 10 comes into contact with the newly formed tissue
sheet and a second surface 40 is located opposite the first surface 36 of the
through-air-drying fabric 10. A polymeric strand 44 is adhered onto the first
surface 36 of the textured through-air-drying fabric 10. In one embodiment,
the polymeric strand 44 may be adhered to the first surface 36 by an extruder
or ather like applicator. The polymeric strand 44 Is adhered to the first surface
36 of the through-air-drying fabric 10 in such a manner as to form a thread-
like pattern 48 on sald first surface 36 of the through-air-drying sheet 10. In
this manner, the textured surface of the TAD fabric 10 Is apparent where the
pattern 48 area formed by the polymeric strand 44 Is abaent.

In another embodiment, a polymeric strand 44 Is extruded and/or
adherad onto the textured surface of the through-air-drying fabric 10 soc as to
form a thread-like pattern 48. The polymeric strand may have a circular or
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other croas-sectional shape. Superfluous polymeric matenial is removed from
the first surface 38 of the fabric 10 so that the polymeric strand 44 and top of
the yams making up the texture 28 of the fabric 10 are co-planar. The
polymeric material may be removed by any manner known in the art including
but not limited to sanding, scraping, cutting, sawing, and/or peeling. in this
manner, the top 52 of the polymeric strand 44 is co-planar with the top of the
knuckled or textured surface 28. Further, the action of scraping or removing
some of the polymeric strand so as to provide a polymaeric strand 44 which is
co-planar with the knuckled or texture 28 already present in the through-air-
drying fabric 10 thereby flattans one side of the polymeric strand 44. The
polymeric 44 that is not removed from the surface 38 of the fabric 10 forms

a thread-like pattemn 48 on the fabric 10. The thread-like pattern 48 appears
on the resulting tissue product as the absence of the texture.

In another embodiment, shown In Figures 7-9, a polymeric astrand 45 ls
extruded onto a TAD fabric 30 having a top surface texture 31. The polymeric
strand 45 is applied so as to form a ralsed pattemn 60 above the plane of the
texdure 31. This pattemn results in a raised pattern on the tissue sheet, due to
a rounded, smooth, textureleas, bulging, "toothpaste"® like area of the
pattermn 60. The buige In the tissue sheet, due to the presence of the
polymeric on the fabric 30, is raised above the rest of the tissue sheet. In this
embodiment, the top 52 of the polymaeric strand 45 and the top of the texture
31 are not co-planar.

In another embodiment, shown in Figures 10-12, a thread-like pattem
is stitched into the textured TAD fabric 50 using a yam 84. Where the yam 64
Is stitched into the textured TAD fabric 50 it will produce in the resulting tissue
sheet an absencs of texture corresponding to the stitched yarn 84 in the TAD
fabric 50. The decorative thread-llke pattern is composed of emooth line
segments of differing length and orientation as compared to the background
texture. The length and the crientation of the line sagments are chosen for
their aesthetic appeal. The background texture and the decorative thread-like
pattern 70 may or may not be co-planar In the resulting tissue sheet.
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An exemplary apparatus on which the TAD fabric 10, 30 or 50 may be
used for making the tissue product having increased bulk and visual
assthetics Is shown In Figure 13 and described In U.S. Patent Number 5,748,
887 to Wendt et al., incorporated herein by reference. Generally, In the field
of ant, paper making flbers may aiso be known as a fumish. Further, the fine
wire mesh 72, may also be known as a forming fabric. Initlally, a stream 71 of
an aqueous suspansion of papenmaking fibers Is injected onto a fine wire
meeh 72 where a substantial amount of water is removed from the fumish.
The fumish is then transferred via transfer roll 74 to a forming fabric 73, which
serves {o support and carnry the newly-formed wet web downatream. The web
is then tranaferred from the forming fabric 73 to the transfer fabric 77.

Through the ald of a vacuum transfer roll or shoe 80, the wet-web is
transferrad to and molded onto a pattemned TAD fabric 10, 30 or 50. While on
the TAD fabric10, 30 or 50, the wet-web is optionally camed acroas a vacuum
box and further dewatered. In one embodiment, the wet-web is molded onto
a TAD fabric 10, 30 or S0 which surrourvis a drum through which hot air is
passed. The passage of hot air through the web removea moisture and dries
the web. During through-air drying, the web Is re-strained, dried, and molded
effectively inducing a three dimensional base sheet The newly dried web
conforms to the shape of the TAD fabric 10, 30 or 50.

In afurther embodiment, the sheet Is rush transferred between fabrics
73 and 77. In yet another embodiment, additional dewatering of the wet web
can be camred out, such as by additional air vacuum suction, while the wet
web is supported by the forming fabric 73. The web Is finally dried to
a consistency of about 94 percent or greater on the TAD fabric 10, 30 or 50
by the throughdryer 81.

After being dried on the throughdryer 81, the web s transferred to
a carrler fabric 82. The dried basesheet 83 Is transported io the reel 84 using
camier fabric 82. A further optional carrier fabric 85 may also be used in the
transport. An optional preasurized tuming roll 86 can be used to facilitate
transfer of the web from the carrler fabric 82 to the optional fabric 85.



10

1]

M

Y
5
)

e
1]
]
v

vR0

The present invention, utiilzing the TAD fabric 10, 30 or 50 and process
of the preeent invention avolds web compression, thereby preserving and
enhancing the bulk of the web. If & Yankee dryer Is used at all in the present
process, It is primarily for creping the web rather than drying, since the web Is
substantially dry when it is transferred to the Yankee dryer surface. Transfer
{o a Yankee dryer does not significantly adversely affect web bulk because
the papermaking bonds of the web have already been formed. Additionally,
the web is much more resilient in the dry state. Furthermore, transferto a
Yankee dryer does not affect web bulk at ieast because the TAD fabric allows
for a small area of Intimate contact at the top of the knuckles with the tissue
basesheet.

In contrast to the prior art, the presently developed throughdrying
process avolds compression of the web in order to preserve and enhance
bulk. However, in addition, the present invention involves drying the
baseshest with a through-air-drying fabric having a background texture and a
decorative pattem on It so that the background texture and decorative pattern
becomas Inherent in the sheet, providing aesthetic appeal for the and user.

The disclosure Is provided as examplary only and further embodiments
commensurate with the spirit of the invention are envisioned. Thersefore, it is
to be limited only by the following claims which define the invention.
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Woe Claim:

1. A decorative wet molding fabric used on a papermaking
machine for molding a pattern onto a tisaue sheet comprising:
a) & top face of the through-air-drying fabric which contacts
the tissue sheet, the top face having a background texture; and
b) a polymeric strand adhered in a decorative thread-like
pattern onto the top face such that the background textura is apparent where
the pattam formed by the polymeric strand is absent.

2. The through-air-drying fabric of claim 1 wherein a top surface of
the polymeric strand is co-planar with a top of the textured top face.

3 The through-air-drying fabric of clalm 1 wharein the polymeric
strand is ralsed in comparison to a top of the iextured top face.

4, A through-alr-drying fabric used on a papermaking machine for

molding a pattemn onto a tissue sheet comprising:

a) a top face of the through-alr-drying fabric which contacts
the tissue sheet, the top face having a background texture; and

b) a polymeric yam meachanically attached to the textured
through-air-drying fabric forming a decorative pattemn such that the
background textura Is apparent where the pattern formed by the polymeric
yam Is absent.

5.  The through-air-drying fabric of claim 4 wharein a top surface of
the polymeric yam is co-planar with a top of the textured top face.

6.  The through-air-drying fabric of claim 4 wherein the polymeric
yam Is raised in compariaon 1o a top of the texturad top face.

7. A method of making a tissue product, comprising:
a) adhering a polymaeric strand in a pattem to a top face of
a through-air-drying fabric with a background texture;
b) allowing the polymeric material to cure;
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c) depositing an aqueous papemaking fumish onto the top
face of a forming fabric;

d) removing water from the fumish to form a wet web;

) molding the newly formed web into the through-air-drying
fabric so that the web is in intimate contact with the fabric, and

f) through air-drying the web to form a tissue sheet with a
background texture and decorative pattern corresponding to the topography of
the top face of the through-air-drying fabric.

8. The method of claim 7 wherein the tisaue either:
) has an increased bulk;
in forms a decorative tissue product; or
i has an Increased bulk and forms a decorative tissue

product.

9. The fabric of any one of claims 1, 4 or 7 wherein the decorative
pattern Is distinct from the background texture.

10. The method of claim 7 wherein the tissue is creped.

11.  The fabric of any one of claims 1, 4 or 7 wherein a top surface Is
mechanically attached by stitching.

12. A wet molding fabric used on a papermaking machine for
molding a pattem onto a tissue sheet comprising:
a) atop face of the through-air-drying fabric which contacts
the tissue sheet, the top face having a texdure; and
b) a polymeric strand adhered In a thread-like pattemn onto
the top face such that the background texture is apparent where the pattem
formed by the polymeric strand is absent.

13. A through-air-drying fabric used on a papermaking machine for
moiding a pattem onto a tissue sheet comprising:
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a) a top face of the through-air-drying fabric which contacts
the tissue sheet, the fop face having a background texdure; and

b) a polymeric yam mechanically attached to the textured
through-air-drying fabric forming a pattem such that the background texture Is
apparent where the pattem formed by the polymeric yam s absent.

14. A method of making a tissue product, comprising:

a) adhering a polymeric strand in a pattemn to a top face of
a through-air-drying fabric with a background texture;

b) allowing the polymeric material to cure;

c) depositing an aqueous papermaking fumish onto the top
face of a forming fabric;

d) removing water from the fumish to form a wet web;

e) mokding the newly formed web Into the through-air-drying
fabric to that the web I8 In Intimate contact with the fabric, and

f) through alir-drying the web 1o form a tissue sheet with a
background texture and paitemn corresponding to the topography of the top
face of the through-air-drying fabric.



13

ABSTRACT OF THE DISCLOSURE

Tissue products such as facial tissue, bath tissue, paper towels and the
like are wet molded and dried using a through-air-drying fabric which has a
three dimensional, sculptured, textured background accentuated with
decomative signature pattems. The textured background is woven into the
fabric. The decorative patterns are created by using a smooth polymeric
substance or by yamn stitches. The decorative pattams on the through air
drying fabric provide enhanced aesthetics, while the textured background
provides Improved propertles such as absorbent capacity, absorbent rate,
gtretch, flexdbillty, drape, bulk, And hand feel when used in tissue making.
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CAMPO DE LA INVENCION

La presente invencién se refiere a telas para Ia fabricacion de papel
y a un método para hacer tisi decorativo de gran volumen. Mas
especificamente, la invencion se refiere a telas para la fabricacién de papel
que tienen patrones para mejorar el aspecto visual, la textura y agregar una
firma decorativa del disefiador a un tejido fibroso durante Ia fabricacién
del papel, y al método para su uso.

ANTECEDENTE DE LA INVENCION

En la fabricacién de los productos de papel, particularmente los
productos de tisii, generalmente se desea proporcionar un producto final
estéticamente agradable que tenga tanto volumen como $sa posible sin
comprometer otros atributos del producto, incluyendo.la suavidad, la
flexibilidad, 1a absorbencia, la sensacién al tacto y la durabilidad. Sin
embargo, la mayor parte de las miquinas de fabricacion de papel que
funcionan actualmente utilizan un proceso conocido como “prensado en
himedo”. En el proceso de “prensado en hiimedo” se remueve una gran
cantidlad de agua del tejido de papel recién formado al prensar
mecénicamente el tejido para sacar el agua en una prensa a presion. Una
desventaja del paso de prensado es que densifica el tejido, con lo cual
disminuye el volumen y 1a absorbencia de la ldmina. Un problema que
existia en el pasado al prensar primero el tejido hitmedo y/o luego grabar
en seco era la dificultad de obtener una ldmina base de tisé con buena
funcionalidad, como ser absorbencia y suavidad, en combinacién con una
aspecto agradable. Este paso de prensado en himedo, aunque es un
medio de deshidratacién efectivo, comprime el tejido y ocasiona una
reduccion marcada en el espesor del tejido, con lo cual se reduce el
volumen. Ademis, el hecho de usar el grabado para aplicar disefios de
firmas a un tejido seco generalmente da como resultado un producto de
papel que es granuloso al tacto, més rigido en los bordes del patrén y con
menor absorbencia.

En el método preferido de secado completo. El tejido himedo se
forma deshidratando el suministro de fabricacién de papel sobre un medio
formador, como ser una tela o alambre formador. Luego, el tejido himedo
se transfiere a una tela de secado por paso de aire permeable alrededor de
un tambor abierto y se seca en forma no compresivo al pasar aire caliente
a través del tejido mientras estd en contacto estrecho con la tela. El secado
completo es un método preferido de secar un tejido ya que evita la fuerza
compresivo del paso de deshidratacion usado en el método de prensado en
himedo convencional de fabricacién de papel. El tejido resultante
opcionalmente se puede transferir a un secador Yankee para el



cresponado. Debido a que el tejido estd sustancialmente seco cuando se
transfiere al secador Yankee, el proceso de Secado por Paso de Aire
Cresponado (CTAD) no densifica 1a lémina tanto como el proceso de
prensado en himedo. Un tejido particularmente preferido se hace usando
el proceso de Secado por Paso de Aire No Cresponado (UCTAD) que
evita el prensado conjunto y produce un tejido de densidad

Las telas de fabricacion de papel son muy conocidas en el arte. Los
ejemplos de telas de fabricacién de papel se muestran en la patente US
5.672.248, otorgada Chiu y otros, Ia patente US 5.429.686 y la patente US
4.514.345, las cuales se incorporan a Ia presente a modo de referencia.
Las telas de secado por paso de aire (TAD) del arte previo son de trama
prefijada e incluyen adem4s tejer un hilo en una tela de trama prefijada
para agregar un plano o dimensién diferentes a la tela de secado por paso
de aire. Como ejemplo, la patente de Chiu describe bisicamente una tela
de trama prefijada 0 de malla la cual puede tener tejido a la misma en
forma adicional una hebra o una pluralidad de hebras, que est4 en un plano
o dimensién diferente que la tela de trama prefijada o de malla dentro de
la cual se halla tejida. Asimismo, Chiu revela una cara superior esculpida
de 1a tela de secado por paso de aire que estd en contacto con la limina de
tisi. Una cara inferior de la tela de secado por paso de aire estd enfrentada
a la unidad de secado completo. La 14mina, cuando se seca por paso de
aire en estrecho contacto con 1a fela base y la capa esculpida, forma una
textura de fondo uniforme tridimensional placentera en el tisi resultante.
No obstante, el fondo texturizado uniforme carece de cualquier firma

Al igual que en Johnson, otras telas pueden comenzar con una tela
de malla o de trama prefijada no esculpida como una base sobre la cual se
puede colocar un cliché y se puede esparcir un polimero para rellenar las
aberturas en el cliché. Esencialmente, se deja curar el polimero y el exceso
de polimero se lava y se extrae del area sobre el cliché. La produccién de
estas telas es costosa y antieconémica debido al exceso de polimero que
se debe aplicar y extraer. Ademais, el tist formado carece de un fondo
texturizado y de los atributos asociados. Lapresentemvenclbn resuelve
estas limitaciones y otras limitaciones del arte previo.

BREVE RESUMEN DE LA INVENCION

Se ha encontrado ahora que ciertas telas de secado por paso de aire
pueden impartir un volumen significativamente mayor, mayor flexibilidad,
estética visual y una gran capacidad absorbente al producto de papel
resultante. La altura, orientacién y disposicién de las salientes resultantes
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en la l4mina debido al uso de una tela de secado por paso de aire
tridimensional con un patrén decorativo sobre la misma proporciona
mayor volumen, flexibilidad y estética visual y capacidad absorbente.
Todas estas propiedades son deseables para productos tales como tisi
facial, pafios himedos, tisi para bafio y toallas de papel o productos para
la higiene personal relacionados, que en la presente se denominan
colectivamente productos de tisi. Las l14minas de tis hechas de acuerdo
con esta invencién s¢ pueden hacer para productos de tisi de un solo
pliego o de pliegos multiples.

La tela con patrén se puede formar de varias maneras. En un
aspecto de una modalidad, se utiliza una tela de secado por paso de aire
tridimensional para moldear una l4mina de tisi en un patrén o forma
tridimensional. Una hebra polimérica se adhiere sobre 1a cara superior de
una tela de secado por paso de aire esculpida tridimensional, lo que da
como resultado un patron decorativo tipo hilos de manera que la textura de
fondo uniforme de la cara superior es aparente donde estd ausente el
patrén decorativo formado por el hilo polimérico.

En una modalidad de la invencién, el hilo polimérico aplicado a la
tela de secado por paso de aire es coplanar con la cara superior
tridimensional.

En otra modalidad, el hilo polimérico aplicado a la tela de secado
por paso de aire estd en relieve comparado con a cara superior
tridimensional.

Incluso en un segundo aspecto de la invencién, la invencién se
refiere a una tela de secado por paso de aire para moldear en himedo una
limina de tisd con un patrén o forma tridimensional al poner en contacto
una ldmina de tisd con una primera cara esculpida tridimensional de una
tela de secado por paso de aire. Se cose una hebra polimérica en la tela
de secado por paso de aire tridimensional formando un patrén de manera
que la primera superficie texturizada se vea cuando estd ausente el patrén
formado por la hebra polimérica.

Enou'oahpectodelmamodalidad,lahebmpoliméricacosidaenla
tela de secado por paso de aire es coplanar con la cara superior
tridimensional.

En otra modalidad, la hebra polimérica cosida en la tela de secado

por paso de airc estd en relieve comparado con la cara superior
tridimensional.
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Una ventaja de la presente invencion es el agregado de estética
visual al producto de tisi hecho con una tela de secado por paso de aire
sin el subsiguiente grabado en seco.

En algunas modalidades, otra ventaja de la invencién es
proporcionar un método para agregar volumen y estética visual a un
producto de tisti mediante la utilizacién de una tela de secado por paso de
aire tridimensional sin tener que cambiar ninguna otra estructura metélica
de Ia méquina, equipo o valores criticos del proceso.

Esta invencién se comprenderd mejor a la luz de los dibujos
adjuntos y de la descripcién detallada de la invencién.

BREVE DESCRIPCION DE VARIAS VISTAS DE LOS DIBUJOS.

La Figura 1 es una vista plana de una tela de secado por paso de
aire del arte previo.

La Figura 2 es una vista en seccidn transversal tomada a lo largo de
la linea 2-2 de 1a tela de secado por paso de aire del arte previo de la

Figura 1.

La Figura 3 es una vista en seccién transversal tomada a lo largo de
la linea 3-3-3 de la tela de secado por paso de aire del arte previo de la

Figura 1.

La Figura 4 es una vista plana de una primera modalidad de la tela
de secado por paso de aire con patrén de la invencion.

La Figura 5 es una vista en seccion transversal tomada a lo largo de
1a linea 5-5 de la tela de secado por paso de aire de la invencién de la

Figura 4.

La Figura 6 es una vista en seccion transversal tomada a lo largo de
la linea 6-6 de la tela de secado por paso de aire de la invencién de la

Figura 4.
La Figura 7 es una vista plana de una segunda modalidad de la tela
de secado por paso de aire de la invencidn.

La Figura 8 es una vista tomada en seccién transversal a lo largo de
la linea 8-8 de la tela de secado por paso de aire de la invencién de la

Figura 7.
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La Figura 9 es una vista en seccién transversal tomada a lo largo de
la linea 9-9 de 1a tela de secado por paso de aire de la invencién de la
Figura 7.

La Figura 10 es una vista plana de una tercera modalidad de una
tela de secado por paso de aire de la invencién.

La Figura 11 es una vista en seccion transversal tomada a o largo
de la linea 11 -11 de la tela de secado por paso de aire de la invencién de
la Figura 10.

La Figura 12 es una vista en seccién transversal tomada a lo largo
de la linea 12-12 de 1a tela de secado por paso de aire de la invencién de
la Figura 10.

La Figura 13 es una flujograma esquemitico para una modalidad de
un método de hacer una l4émina de tisii de acuerdo con esta invencién.

DESCRIPCION DETALLADA DE LOS DIBUJOS Y DE LAS
MODALIDADES PREFERIDAS DE LA INVENCION.

Las Figuras 1, 2 y 3 ilustran una tela de secado por paso de aire del
arte previo 1 en la cual se logran nudillos de impresién agregando un
sistema extra de urdimbre sobre un disefio base de 1 x 1 simple. El
sistema extra de urdimbre se puede “bordar” sobre cualquier estructura de
tela base. La estructura base se convierte en la capa que soporta la carga
y en el plano de nivel inferior sirve para delimitar la capa de esculpido. La
forma mas simple de la tela base seria un tejido de 1 x 1 liso. Por
supuesto, también se¢ pueden usar como la base otras estructuras simples,
dobles, triples o de capas miltiples.

Debajo de un plano de subnivel indicado por la linea punteada 4, la
tela 1 comprende una capa de soporte de carga 8 que consiste en una
estructura de tela de trama prefijada lisa que tiene hilos de urdimbre base
12 entretejidos con hilos de yute 16 en un tejido liso de 1 x 1. Encima del
plano de subnivel 4, se forma una capa de esculpido 20 por segmentos de
hilo de impresion 24 que son bordados en el tejido liso de la capa de
soporte de carga 8. En este caso, cada segmento de impresiom 24 se
forma a partir de una sola urdimbre en un sistema extra de urdimbre, el
cual se manipula de manera de que se borde en la capa de soporte de
carga. los nudillos 28 que proporciona cada hebra de urdimbre del sistema
extra de urdimbre se alinean en la direccién de miquina en una secuencia
cerrada, y los hilos de urdimbre del sistema se separan a través del ancho
de la tela 1 como se muestra en la Figura 1. El sistema de urdimbre extra
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produce una capa de escultura tridimensional topogrifico que
esencialmente consiste en nudillos en la direccién de la méquina y la
superficie superior de 1a capa de soporte de carga en el plano de subnivel
4. En esta estructura de tela tridimensional, el plano intermedio, que se
define como cualquier nivel de plano adicional de los nudillos en DT
tejidos entre 1a superficie superior y el plano de subnivel, coincide con el
plano de subnivel. En otras estructuras de tela tridimensional mds
complicadas, los planos intermedios también pueden estar presentes
haciendo que la estructura sea més interesante.

En uwna modalidad, un producto de tisi con patrén se forma
mediante el método de secado por paso de aire sin cresponar que consiste
en: a) depositar una suspensién acuosa de fibras de fabricacion de papel
(suministro) sobre una tela formadora sin fin para formar un tejido
himedo; b) deshidratar o secar el tejido; c) transferir el tejido a una tela
de transferencia; d) transferir el tejido a la tela de secado por paso de aire
de la presente invencién que tiene sobre ella un patron; e) desviar el tejido
donde el tejido se acomoda macroscdpicamente para conformar
sustancialmente el tejido al fondo texturizado y al patrén decorativo de la
tela de secado por paso de aire de la presente invencién; y f) secar por
paso de aire el tejido haciendo pasar con vacio aire a través del tejido.

En otra modalidad de la invencién, ilustrada en las Figuras 4-6, se
puede usar una tela de secado por paso de aire de trama prefijada 10 que
tiene una superficie texturizada para impartir una textura sobre una Limina
de tisi (no mostrada). La tela TAD 10 tiene una primera superficie 36 y
una segunda superficie 40. La primera superficie 36 de 1a tela de secado
por paso de aire 10 se pone en contacto con la limina de tisG recién
formada y una segunda superficic 40 se ubica en forma opuesta a la
primera superficie 36 de la tela de secado por paso de aire 10. Una hebra
polimérica 44 se adhiere sobre la primera superficie 36 de la tela de
secado por paso de aire texturizada 10. En una modalidad, la hebra
polimérica 44 se puede adherir a la primera superficie 36 mediante un
extrusor o un aplacador similar. La hebra polimérica 44 se adhiere a la
primera superficie 36 de la tela de secado por paso de aire 10 de tal
manera de formar un patrén tipo hilo 48 en tal primera superficie 36 de la
lamina de secado por paso de aire 10. De esta forma, la superficie
texturizada de la tela de secado por paso, de aire 10 es aparente donde
estd ausente el drea de patrén 48 formado por el hilo polimérico 44.

En otra modalidad, un hilo polimérico 44 se extruye y/o adhiere
sobre 1a superficie texturizada de la tela de secado por paso de aire 10 de
manera de formar un patrén tipo hilos 48. El hilo polimérico puede tener
una forma circular y otra forma de seccién transversal. El material
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polimérico superfluo se remueve de la primera superficie 36 de la tela 10
de manera que el hilo polimérico 44 y la parte superior de las hebras que
constituyen la textura 28 de la tela 10 sea co-planar. El material
polimérico se puede remover por cualquier forma conocida enm el arte
incluyendo, sin cardcter limitativo, enarenado, raspado, corte, aserrado y/o
desprendimiento. De esta forma, la parte superior 52 del hilo polimérico
44 es coplanar con la parte superior de la superficie con nudillos o
texturizada 28. Asimismo, la accién de raspar o remover parte de los hilos
poliméricos de manera de proporcionar un hilo polimero 44 que sea
coplanar con los nudillos o textura 28 ya presente en la tela de secado por
paso de aire 10 aplana de este modo un lado del hilo polimérico 44. El
hilo polimérico 44 que no se remueve de la superficie 36 de la tela 10
forma un patrén tipo hilo 48 sobre 1a tela 10. El patrén tipo hilo 48
aparece en el producto de tisi resultante como ausencia de textura. En
otra modalidad, mostrada en las Figuras 7-9, un hilo polimérico 45 se
extruye sobre una tela de secado por paso de aire 30 que tiene una textura
de superficie superior 31. El hilo polimérico 45 se aplica de manera de
formar un patrén en relieve 60 sobre el plano de la textura 31. Este patrén
resulta en un patrén en relieve sobre la limina de tis, debido a un frea de
tipo redondeada, lisa, sin textura, con protuberancia, tipo “pasta dental”
del patrén 60. La protuberancia en la l4mina de tisi, debido a la presencia
del hilo polimérico en la tela 30, se eleva por encima del resto de la 14mina
de tisii. En esta modalidad, la parte superior 52 del hilo polimérico 45 y la
parte superior de la textura 31 no son coplanares.

En otra modalidad, ilustrada en las Figuras 10-12, un patrén tipo
hilo se cose dentro de 1a tela de secado por paso de aire texturizada 50
que usa una hebra 64. Cuando la hebra 64 se cose en la tela de secado
por paso de aire texturizada 50, la misma produciri en la l14émina de tisi
resultante una ausencia de textura correspondiente al hilo cosido 64 en la
tela de secado por paso de aire 50. El patrén tipo hilo decorativo estd
compuesto de segmentos de lineas suaves de longitudes y orientaciones
diferentes comparado con 1a textura de fondo. La longitud y 1a orientacién
de los segmentos de lineas se eligen en virtud de su atractivo estético. La
textura de fondo y el patrén tipo hilo decorativo 70 puede ser o no
coplanar en la ldmina de tis® resultante.

En la Figura 13 se ilustra un aparato de ejemplo en el cual se puede
usar la tela de secado por paso de aire 10, 30 o 50 para hacer el producto
de tisi que tiene volumen incrementado y estética visual y se describe en
1a patente de EE.UU. 5.746,887 otorgada a Wendt et al., incorporada a la
presente por referencia. Generalmente, en el campo del arte, las fibras
para fabricacién de papel también se conocen como un suministro,
Asimismo, la malla de alambre fino 72, también se puede denominar tela
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formadora. Inicialmente, una corriente 71 de una suspensién acucsa de
fibras para fabricacién de papel se inyecta en una malla de alambre fino 72
donde se remueve una cantidad sustancial de agua del suministro. El
suministro luego se transfiere mediante un rodillo de transferencia 74 a
una tela formadora 73, que sirve de soporte y transporta hacia abajo el
tejido himedo recién formado. Luego el tejido es transferido desde 1a tela
formadora 73 a la tela de transferencia 77.

Mediante 1a ayuda de un rodillo o zapata de transferencia con vacio
80, el tejido hiimedo se transfiere y se moldea sobre una tela de secado
por paso de aire con patrén 10, 30 o 50. Mientras estd en la tela de
secado por paso de aire 10, 30 o 50, el tejido hamedo se transporta
opcionalmente a través de la caja de vacio y se deshidrata adicionalmente.
En una modalidad, el tejido himedo se moldea sobre una tela de secado
por paso de aire 10, 30 o 50 que rodea un tambor a través del cual se pasa
aire caliente. El paso de aire caliente a través del tejido remueve la
humedad y seca el tejido. Durante el secado por paso de aire, el tejido
vuelve a retorcer, secar y se moldea efectivamente induciendo una l4mina
base tridimensional. El tejido recién secado se conforma a la forma de 1a
tela de secado por paso de aire 10, 30 o 50.

En otra modalidad, 1a l4mina se transfiere ripidamente entre las
telas 73 y 77. Incluso en otra modalidad, se puede llevar a cabo la
deshidratacién adicional del tejido himedo, como ser por la aspiracién por
vacio de aire adicional, mientras el tejido hiimedo estd sostenido por la
tela formadora 73. El tejido finalmente se seca hasta una consistencia de

aproximadamente 94 por ciento o més en la tela de secado por paso de
aire 10, 30 o 50 mediante el secador por paso de aire 81.

Luego de secarse en el secador por paso de aire 81, el tejido es
transferido a una tela portadora 82. La l4mina base seca 83 se transporta
al rollo 84 usando la tela portadora 82. En el transporte también se puede
usar ofra tela portadora opcional 85. Se puede usar un rodillo giratorio
presurizado opcional para facilitar la transferencia del tejido de la tela
portadora 82 a 1a tela opcional 85.

La presente invencién, que utiliza la tela de secado por paso de aire
10, 30 o 50 y el proceso de la presente invencién evita la compresion del
tejido, por lo cual se preserva y mejora el volumen del tejido. Si se usara
un secador Yankee en este proceso, seria principalmente para cresponar el
tejido en lugar de secarlo, ya que el tejido estd sustancialmente seco
cuando se transfiere a la superficie del secador Yankee. La transferencia a
un secador Yankee no afecta en forma significativamente adversa el
volumen del tejido ya que los enlaces de la fabricacién de papel del tejido
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ya se han formado. Ademas el tejido es mucho mas resiliente en el estado
seco. Asimismo, la transferencia a un secador Yankee no afecta el
volumen del tejido al menos debido a que la tela de secado por paso de
aire permite un drea pequeiia de contacto estrecho en la parte superior de
los nudillos con la ldmina base del tisd.

En contraste con el arte previo, el proceso de secado por paso de
aire desarrollado en la presente evita la compresiéon del tejido a fin de
preservar y mejorar el volumen. Sin embargo, ademis, la presente
invenci6n involucra secar la l4mina base con una tela de secado por paso
de aire que tiene una textura de fondo y un patrén decorativo sobre la
misma de manera que la textura de fondo y el patrén decorativo se vuelve
inherente en la ldmina, proporcionando atractivo estético para el usuario
final.

La divulgacién se proporciona Gnicamente a modo de ejemplo y se
preven otras modalidades que concuerdan con el espiritu de la invencién.
Por lo tanto, la presente invencién solamente estari limitada por las
siguientes reivindicaciones que definen la invencion.

REIVINDICACIONES

1. TUna tela de moldeo en himedo decorativa usada en una
méquina de fabricacion de papel para moldear un patrén sobre una lémina
de tisti que comprende:

a) una cara superior de la tela de secado por paso de aire
que esti en contacto con la ldmina de tisi, la cara superior tiene una
textura de fondo; y

b) un hilo polimérico adherido en un patrén decorativo
tipo hebra sobre la cara superior de manera tal que la textura de fondo sea
evidente cuando est4 ausente el patrén formado por el hilo polimérico.

2. Lateladesecadoporpasodeairedelareivindicaciénl
donde la superficie superior del hilo polimérico es coplanar con una parte
superior de la cara superior texturizada.

3. La tela de secado por paso de aire de la reivindicacién 1
donde el hilo polimérico estd en relieve comparado con la parte superior
de la cara superior texturizada

4.  Una tela de secado por paso de aire usada en una miquina de
fabncacléndepapel para moldear un patrén’ sobre una lémina de tisd que

comprende:

65
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a) una cara superior de la tela de secado por paso de aire
que estd en contacto con ]a lamina de tisi, la cara superior tiene una
textura de fondo; y

b) un hilo polimérico unido mecéinicamente a la tela de
secado por paso de aire texturizada que forma un patrén decorativo de
manera tal que la textura de fondo se ve cuando desaparece el patrén
formado por el hilo polimerico.

5. La tela de secado por paso de aire de la reivindicacién 4
donde la superficie superior del hilo polimérico es coplanar con una parte
superior de la cara superior texturizada

6. La tela de secado por paso de aire de la reivindicacién 4
donde el hilo polimérico estd en relieve en comparaciéon con una parte
superior de la cara superior texturizada.

7.  Un método de hacer un producto de tist, que comprende:

a) adherir un hilo polimérico en un patrén a una cara
superior de una tela de secado por paso de aire con una textura de fondo;

b)  pemmitir que el material polimérico se cure;

c)  depositar un suministro de fabricacién de papel acuoso
sobre la superficie superior de una tela formadora;

d) remover el agua del suministro para formar un tejido
himedo;

e) moldear el tejido recién formado en 1a tela de secado
por paso de aire de manera que el tejido esté en contacto estrecho con la

tela, y

f)  secar con paso de aire el tejido para formar una ldmina
de tisi con una textura de fondo y un patrén decorativo que corresponde a
la topografia de la cara superior de 1a tela de secado por paso de aire.

8. El método de la reivindicacién 7 donde el tisi tiene una de
las siguientes caracteristicas:
i}  tiene un volumen incrementado;
ii) forma un producto de tisii decorativo; o
iii) tiene un volumen incrementado y forma un producto de
tis decorativo.

9.  Latela de cualquiera de las reivindicaciones 1, 4 o 7 donde el
patrén decorativo es distinto de la textura de fondo.

10. El método de la reivindicacion 7 donde el tisii es cresponado.
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11. Latela de cualquiera de las reivindicaciones 1,4 o 7 donde la
superficie superior estd unida mecénicamente por cosido.

12. Una tela de moldeo en himedo usada en una maquina de
fabricacion de papel para moldear un patrén sobre una lémina de tist que
comprende:

a) una cara superior de la tela de secado por paso de aire
que estd en contacto con la l4mina de tisd, la cara superior tiene una
textura; y

b) un hilo polimérico adherido en un patrén tipo hilo
sobre la cara superior de manera tal que 1a textura de fondo se ve cuando
desaparece el patrén formado por el hilo polimérico.

13. Una tela de secado por paso de aire usada en una maquina de
fabricacién de papel para moldear un patrén sobre una lémina de tist que
comprende:
a) una cara superior de la tela de secado por paso de aire
que estd en contacto con la limina de tisi, la cara superior tiene una
textura de fondo; y

b) un hilo polimérico unido mecénicamente a la tela
texturizada de secado por paso de aire que forma un patrén de manera tal
que Ia textura de fondo se ve cuando desaparece el patrén formado por el
hilo polimérico.

14. Un método para hacer un producto de tis, que comprende:

a) adherir un hilo polimérico en un patrén a la cara
superior de 1a tela de secado por paso de aire con una textura de fondo;

b)  permitir que el material polimérico se cure;

c¢) depositar un suministro acuoso de fabricacién de papel
sobre 1a cara superior de una tela formadora;

d) remover agua del suministro para formar un tejido
hiimedo;

e) moldear el tejido recién formado en la tela de secado
por paso de aire de manera que el tejido esté en contacto estrecho con la
tela, y

f)  secar por paso de aire el tejido para formar una lémina
de tisi con una textura de fondo y un patrén comrespondiente a la
topografia de 1a cara superior de la tela de secado por paso de aire.

ELAD Al

Los productos de tist tales como el tish facial, el tisd de bafio, las
toallas de papel y similares se moldean en himedo y se secan usando una

6%
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tela de secado por paso de aire que tiene un fondo tridimensional,
esculpido y texturizado acentuado con patrones de firmas decorativas. El
fondo texturizado estd tejido dentro de 1a tela. Los patrones decorativos se
crean usando una sustancia polimérica suave o puntadas de hilo. Los
patrones decorativos en la tela de secado por paso de aire proporcionan
una estética mejorada, mientras que el fondo texturizado proporciona
propiedades mejoradas como ser capacidad absorbente, velocidad de
absorcién, estiramiento, flexibilidad, caida, volumen y sensacidén tictil
cuando se usan en la fabricacién de tisi.

ES TRADUCCION FIEL Y COMPLETA DEL DOCUMENTO ANEXO
TERMINADA ESTE 11 DE FEBRERO, 2001.



