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A NONWOVEN COMPOSITE AND METHOD FOR MAKING THE SAME

CROSS REFRENCE TO RELATED APPLICATION
This application is a continuation-in-part of U.S. Serial No0.12/339,660 entitled “A
Nonwoven Composite And Method For Making The Same” to Leon Eugene
Chambers, Jr. et al. filed December 19, 2008, the entire disclosure of which is
incorporated herein by reference.

FIELD OF THE INVENTION

The present invention pertains to a nonwoven composite and method, and more
particularly to a nonwoven composite including a nonwoven web that is lightly
bonded with hot air and hydroentangled, and method for making.

BACKGROUND OF THE INVENTION

In one example of the process of production of a continuous filament nonwoven
web, small diameter spunbond filaments are formed by extruding molten
thermoplastic material as filaments from a plurality of fine, usually circular
capillaries of a spinnerette with the diameter of the extruded filaments being rapidly
reduced. Spunbond fibers are generally continuous and have diameters larger
than 7 microns, more particularly, between about 10 and 30 microns. The fibers
are usually deposited on a moving foraminous belt or forming wire where they form
a web.

The web then generally moves on to a more substantial second bonding step
where it may be bonded with other nonwoven webs such as, by way of example,
spunbond, meltblown, or bonded carded webs, or the like. This step of bonding

can be accomplished in a number of ways such as by hydroentangling, needling,
1
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ultrasonic bonding, through air bonding, adhesive bonding, thermal point bonding,
and calendering.

With respect to the first bonding step, these webs are bonded in some manner
immediately as they are produced in order to add to their structural integrity for
further processing into a finished product. Increasing the continuous filament
web's integrity is necessary in order to maintain its form during post formation
processing. Generally, either hot or cold compaction is used immediately after the
formation of the web. Hot or cold compaction is accomplished by "compaction
rolls” which squeeze the web in order to increase its self-adherence and thereby its
integrity. Compaction rolls perform this function, but have a number of drawbacks.
One such drawback is that compaction rolls do compact the web, causing a
decrease in bulk or loft in the fabric which may be undesirable for end use. A
second drawback is that compaction can cause permanent deformation or damage
to the individual fibers. A third drawback to compaction rolls is that the fabric will
sometimes wrap around one or both of the rolls, causing a shutdown of the fabric
production line for cleaning of the rolls, with the accompanying obvious loss in
production during the down time. A fourth drawback to compaction rolls is that if a
slight imperfection is produced in formation of the web, such as a drop of polymer
being formed into the web, the compaction roll can force the drop into the
foraminous forming belt, onto which most webs are formed, causing an
imperfection in the belt and ruining it.

Another method to increase the integrity of the continuous filament web is to
immediately hydroentangle the web on the same foraminous forming belt on

which the fibers were formed. However, this method presents issues in regard to
wetting the belt and not being able to completely de-water/dry the belt before it is
required again for forming of the web. This also results in issues in regard to
optimization of the belt for both forming and hydroentangling without detrimental
effect on either process, web removal from the belt for subsequent processing, and

water contamination.
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Another method to increase the integrity of a continuous filament web is to transfer
the continuous filament web from the forming belt onto a hydroentangling belt and
to immediately hydroentangle the web. This method presents issues in regard to
transfer of the continuous filament web without severe disruption of the fiber matrix
and high speed operation without a loss in material thread. In addition, immediate
hydroentangling of lightweight continuous filament webs (whether on the forming
beit or a separate hydroentangling belt) that do not have some sort of temporary
consolidation, e.g., mechanical, thermal, results in disruption of the fiber formation
when the high pressure streams of water are utilized for web consolidation.
Potential solutions to this issue are to utilize a large number of hydroentangling
stations to gradually increase hydroentangling pressures for filament consolidation.
However, this method of requiring a large number of hydroentangling stations,
excessive ancillary equipment, large equipment footprint, continual energy usage,
and large water volumes, thereby making this method essentially non-viable for

commercial high speed applications.

SUMMARY OF THE INVENTION

One embodiment of the present invention provides a method of making a
nonwoven composite that comprises providing a continuous filament nonwoven
web, lightly bonding the continuous filament nonwoven web with hot air, and
hydroentangling the lightly bonded continuous filament nonwoven web.
Thereafter, the method further comprises providing a first layer on the
hydroentangled, lightly bonded continuous filament nonwoven web, and
hydroentangling the first layer with the hydroentangled, lightly bonded continuous
filament nonwoven web.

In another embodiment of the present invention there is provided a nonwoven
composite that comprises a nonwoven web that is lightly bonded with hot air and

hydroentangled, and a first layer hydroentangled with the nonwoven web.
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The present invention provides optimum entanglement and mobility of the
immediately produced continuous filaments by use of lightly bonding with hot air
and hydroentangling. This virtually eliminates the undesirable movement of the
continuous filaments as they move through the remaining steps of the process.
The present invention is particularly advantageous when the continuous filaments

have a relatively low basis weight and thus a greater tendency to move around.

BRIEF DESCRIPTION OF THE DRAWINGS

The above-mentioned and other features of the present invention and the manner
of attaining them will become more apparent, and the invention itself will be better
understood by reference to the following description of the invention, taken in

conjunction with the accompanying drawing, wherein:

Fig. 1 is a schematic illustration of an apparatus which may be utilized to perform a
method and to make a nonwoven composite in accordance with the present
invention.

Fig. 2 is a scanning electron microscope (SEM) photomicrograph (5.0 kv, x50) of
the surface of a commercially produced thermally point bonded (TPB) spunbond
(SB).

Fig. 3a is a SEM photomicrograph (5.0 kv, x25) of a commercially hydroentangled
wiper product produced from a TPB SB and discontinuous fibers where the
discontinuous fibers have been acid extracted.

Fig. 3b is a SEM photomicrograph (5.0 kv, x150) of a commercially hydroentangled

wiper product produced from a TPB SB and discontinuous fibers where the

discontinuous fibers have been acid extracted.

O
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Fig. 4a is a SEM photomicrograph (5.0 kv, x100) of the surface of a continuous
filament nonwoven web that has been temporarily consolidated using the hot air
knife (HAK) process.

Fig. 4b is a SEM photomicrograph (5.0 kv, x800) of a single HAK bond point in a
continuous filament nonwoven web that has been temporarily consolidated using
the HAK process. '

Fig. 4c is a SEM photomicrograph (5.0 kv, x800) of another single HAK bond point
in a continuous filament nonwoven web that has been temporarily consolidated
using the HAK process.

Fig. 5a is a SEM photomicrograph (5.0 kv, x100) of the surface of a continuous
filament nonwoven web that has been temporarily consolidated using the HAK

process and then hydroentangled.

Fig. 5b is a magnification of a SEM photomicrograph (5.0 kv, x~700) of a single
broken HAK bond point in a continuous filament nonwoven web that has been
temporarily consolidated using the HAK process and then hydroentangled.

Fig. 6a is a SEM photomicrograph (5.0 kv, x100) of a nonwoven composite of the
present invention where the discontinuous fibers have been acid extracted out of
the composite.

Fig. 6b is a SEM photomicrograph (5.0 kv, x600) of two broken HAK bond points in
a nonwoven composite of the present invention where the discontinuous fibers
have been acid extracted out of the composite.

Fig. 6¢ is a SEM photomicrograph (5.0 kv, x400) of a single broken HAK bond

point in a nonwoven composite of the present invention where the discontinuous
fibers have been acid extracted out of the composite.

((
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DEFINITIONS

As used herein the term “staple fibers” means discontinuous fibers made from
synthetic polymers such as polypropylene, polyester, post-consumer recycle
(PCR) fibers, polyester, nylon, and the like, and those not'hydrophilic may be
treated to be hydrophilic. Staple fibers may be cut fibers or the like. Staple fibers
can have cross-sections that are round, bicomponent, multicomponent, shaped,
hollow, or the like. Typical staple fiber lengths utilized for this invention are 3 to 12
mm with deniers from 1 to 6 dpf.

As used herein the term “pulp fibers” means fibers from natural sources such as
woody and non-woody plants. Woody plants include, for example, deciduous and
coniferous trees. Non-woody plants include, for example, cotton, flax, esparto

grass, milkweed, straw, jute hemp, and bagasse.

As used herein the term "nonwoven web" means a web having a structure of
individual fibers or threads which are interlaid, but not in an identifiable manner, as
in a knitted fabric. Nonwoven webs have been formed from many processes such
as, for example, meltblowing processes, spunbonding processes, and bonded
carded web processes. The basis weight of nonwoven webs is usually expressed
in ounces of material per square yard (osy) or grams per square meter (gsm) and
the fiber diameters are usually expressed in microns or denier per fiber (dpf). (Note
that to convert from osy to gsm, multiply osy by 33.91).

As used herein the term "microfibers” means small diameter fibers having an
average diameter not greater than about 75 microns, for example, having an
average diameter of from about 0.5 microns to about 50 microns, or more
particularly, microfibers may have an average diameter of from about 0.5 microns
to about 40 microns. Another frequently used expression of fiber diameter is
denier, which is defined as grams per 9000 meters of a fiber. For example, the
diameter of a polypropylene fiber given in microns may be converted to denier by

(2
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squaring, and multiplying the result by 0.00629, thus, a 15 micron polypropylene
fiber has a denier of about 1.42 (15.sup.2 x 0. 00629=1 415).

As used herein the term "spunbond” refers to a process in which small diameter
fibers are formed by extruding molten thermoplastic material as filaments from a
plurality of fine, usually circular capillaries of a spinnerette with the diameter of the
extruded filaments then being rapidly reduced as by the process shown, for
example, in U.S. Pat. No. 4, 340,563 to Appel et al., and U.S. Pat. No. 3,692,618
to Dorschner et al., U.S. Pat. No. 3,802,817 to Matsuki etal., U.S. Pat. Nos.
3,338,992 and 3, 341,394 to Kinney, U.S. Pat. Nos. 3,502, 538 to Levy, U.S. Pat.
No. 3,502, 763 to Hartman, and U.S. Pat. No. 3,542,615 to Dobo et al. Spunbond
fibers are generally continuous and have diameters larger than 7 microns, more
particularly, between about 10 and 30 microns. Spunbond fibers are generally not
tacky when they are deposited onto the collecting surface.

As used herein the term "meltblown” refers to a process in which fibers are formed
by extruding a molten thermoplastic material through a plurality of fine, usually
circular, die capillaries as molten threads or filaments into converging high velocity
gas (e.g. air) streams which attenuate the filaments of molten thermoplastic
material to reduce their diameter, which may be to microfiber diameter. Thereafter,
the meltblown fibers are carried by the high velocity gas stream and are deposited
on a collecting surface to form a web of randomly disbursed meltblown fibers.
Such a process is disclosed, for example, in U. S. Pat. No. 3, 849,241 to Butin.
Meltblown fibers are microfibers which may be continuous or discontinuous and

are generally smaller than 10 microns in diameter.

As used herein the term “meltspun” includes “spunbond” or “meltblown”, and may
or may not include bonding.

As used herein the term "polymer" generally includes but is not limited to,
homopolymers, copolymers, such as for example, block, graft, random and

alternating copolymers, terpolymers, etc. and blends and modifications thereof.

7
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Furthermore, unless otherwise specifically limited, the term "polymer" shall include
all possible molecular geometrical configurations of the material. These
configurations include, but are not limited to isotactic, syndiotactic and random
symmetries.

As used herein, the term "machine direction" or "MD" means the length of a fabric
in the direction in which it is produced. The term "cross machine direction” or "CD"
means the width of fabric, i.e. a direction generally perpendicular to the MD.

As used herein the term "monocomponent” fibers refers to fibers formed from one
polymer only. This is not meant to exclude fibers formed from one polymer to
which small amounts of additives have been added for coloration, anti-static
properties, lubrication, hydrophilicity, and the like. These additives, e.g. titanium
dioxide for coloration, are generally present in an amount less than 5 weight

percent and more typically about 2 weight percent.

As used herein the term "bicomponent fibers" refers to fibers which have been
formed from at least two polymers extruded from separate extruders but spun
together to form one fiber. The polymers are arranged in substantially constantly
positioned distinct zones across the cross-section of the bicomponent fibers which
extend continuously along the length of the bicomponent fibers. The conﬁguration
of such a bicomponent fiber may be, for example, a sheath/core arrangement
wherein one polymer is surrounded by another, or may be a side by side
arrangement, or an "islands-in-the-sea" arrangement.

As used herein the term "biconstituent fibers", or biconstituent webs”, refers to
fibers, or webs, which have been formed from at least two polymers extruded from
the same extruder as a blend. The term "blend" is defined below. Biconstituent
fibers or webs do not have the various polymer components arranged in relatively
constantly pos'itioned distinct zones across the cross-sectional area of the fiber or
web. The various polymers are usually not continuous along the entire length of
the fiber or web, although some could be, and instead usually form fibrils which

8
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start and end at random. Biconstituent fibers, or webs, are sometimes also referred
to as multiconstituent fibers, or multiconstituent webs.

As used herein the term "blend" means a mixture of two or more polymers while
the term "alloy” means a sub-class of blends wherein the components are
immiscible, but have been compatibilized. "Miscibility" and "immiscibility" are
defined as blends having negative and positive values, respectively, for the free
energy of mixing. Further, "compatibilization" is defined as the process of

modifying the interfacial properties of an immiscible polymer blend in order to
make an alloy.

As used herein, through air bonding, or "TAB", means a process of bonding a
nonwoven bicomponent fiber web, or a nonwoven web comprising some
bicomponent fiblers, which is wound at least partially around a perforated roller
which is enclosed in a hood. Air, which is sufficiently hot to melt one of the
polymers of which the fibers of the web are made, is forced from the hood, through
the web and into the perforated roller. The air velocity is between 100 and 500
feet per minute and the dwell time may be as long as 6 seconds. The melting and
resolidification of the polymer provides the bonding. Through air bonding has
restricted variability and is generally regarded a second step bonding process.

DETAILED DESCRIPTION

The unique method of the present invention provides a continuous filament
nonwoven web with good uniformity and mobile fibers for use in a nonwoven
composite having higher integrity, thereby avoiding the use of those methods
described above. This invention includes the immediate use of a "hot air knife", or
HAK, on the just-formed continuous filaments of the nonwoven web to temporarily
consolidate the fibers, and then hydroentangles the temporarily consolidated web
to controllably disassociate the HAK bonds. Subsequent steps thereafter can
comprise applying a discontinuous fiber layer and hydroentangling of the

composite to integrate the structure.

(S
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Small diameter continuous filaments can be formed by extruding molten
thermoplastic material as separate fibers from a plurality of fine, usually circular
capillaries of a spinnerette. The diameter of the extruded filaments is then rapidly
reduced via air drawing and subsequently quenched to set the fiber diameter.
Fibers produced using this method are generally continuous and have diameters
larger than 7 microns, more particularly, between about 10 and 30 microns. The
quenched fibers are deposited on a moving foraminous belt or forming wire where
they form an unbonded nonwoven web.

As mentioned above, the continuous filament process uses thermoplastic polymers
which may be any known to those skilled in the art. Such polymers include
polyolefins, polyesters, polyurethanes and polyamides, and mixtures thereof, more
particularly polyolefins such as polyethylene, polypropylene, polybutene, ethylene
copolymers, propylene copolymers and butene copolymers. Polypropylenes that
have been found useful include, for example, homopolymer available from the
ExxonMobil Chemical Company of Houston, TX, under the trade designation
PP3155, and homopolymers available from The Dow Chemical Company of
Midland, MI, under the trade name PP 5D49. The continuous filaments can have
cross-sections that are round, bicomponent, side-by-side, shaped, hollow, or the
like, with typical deniers from 1 to 3 dpf. Filaments also be monocomponent or
bicomponent, or webs can be mono or bi-constituent.

A hot air knife (HAK) is a device which focuses a stream of heated air at a very
high flow rate, generally from about 1000 to about 10000 feet per minute (fom)
(305 to 3050 meters per minute) at the nonwoven web immediately after its
formation. The HAK air is heated to a temperature insufficient to melt the polymer
in the fiber, but sufficient to soften it slightly. This temperature is generally between
about 200° and 550° F. (93° and 290° C.) for the thermoplastic polymers
commonly used in continuous filament meltspinning. A properly controlled HAK,
operating under the conditions presented herein, can serve to lightly bond

monocomponent or bicomponent fibers, or fibers in a mono-constituent or bi-
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constituent nonwoven web without detrimentally affecting fiber/web properties and
may even improve the fiber/web properties, thereby obviating the need for
compaction rolls.

The HAK's focused stream of air is arranged and directed by at least one slot of
about 1/8 to 1 inches (3 to 25 mm) in width, particularly about 3/4 inch (19.1 mm),
serving as the exit for the heated air towards the unbonded nonwoven web, with
the slot running in a substantially cross machine direction (CD) over substantially
the entire width of the web. In other embodiments, there may be a plurality of slots
arranged next to each other or separated by a slight gap. At least one slot is

preferable, but other configurations are also useable, e.g., closely spaced holes.

The HAK has a plenum to distribute and contain the heated air prior to its exiting
the slot. The plenum pressure of the HAK is preferably between about 0.5 and
56.0 inches of water, and the HAK is positioned between about 0.25 and 10 inches
and more preferably 0.75 to 3.0 inches (19 to 76 mm) above the forming wire. In a
particular embodiment, the HAK's plenum size is at least twice the cross sectional
area for CD flow relative to the total exit slot area.

Since the foraminous forming wire or surface onto which the polymer is formed
generally moves at a high rate of speed, the time of exposure of any particular part
of the nonwoven web to the air discharged from the hot air knife is less a tenth of a
second and generally about a hundredth of a second, in contrast with the through
air bonding process which has a much larger dwell time. The HAK process has a
great range of variability and controllability of at least the air temperature, air

volume, air velocity and distance from the HAK plenum to the nonwoven web.

The hydroentangling may be accomplished utilizing conventional hydroentangling
equipment well known in the art. Such hydroentangling equipment can be
obtained from Fleissner GmbH of Egelsbach, Germany, or other well known
manufacturers. The hydroentangling of the present invention may be carried out

with any appropriate working fluid such as, for example, water. The working fluid
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flows through a manifold which evenly distributes the fluid to a series of individual
holes or orifices. These holes or orifices may be from abdut 0.003 to about 0.015
inch in diameter. For example, the invention may be practiced utilizing a manifold
containing a strip having 0.007 inch diameter orifices, 30 holes per inch, and 1 row
of holes. Many other manifold configurations and combinations may be used. For
example, a single manifold may be used or several injectors may be arranged in
succession.

In the hydroentangling process, the working fluid passes through the orifices at a
pressures ranging from about 200 to about 3500 pounds per square inch gage
(psig). At the upper ranges of the described pressures it is contemplated that the
material or materials, such as a nonwoven web, may be processed at speeds of
about 500 feet per minute (fom) to about 2000 fpm. The fluid impacts the material
which are supported by a foraminous surface or wire which may be, for example, a
single plane mesh having a mesh size of from about 40 times 40 to about 100
times 100. The foraminous surface may also be a multi-ply mesh having a mesh
size from about 50 times 50 to about 200 times 200. As is typical in many water jet
treatment processes, vacuum slots may be located directly beneath the
hydroentangling injectors and/or beneath the foraminous entangling surface
downstream of the hydroentangling manifold so that excess water is withdrawn
from the hydroentangled material or materials.

Referring to FIG. 1, there is schematically illustrated at 10 an exemplary process
for providing optimum integrity to a nonwoven web for a nonwoven composite in
accordance with the principles of the present invention. Polymer is added to
hopper 12 from which it is fed into extruder 14. Extruder 14 melts the polymer and
forces it into spinnerette 16. Spinnerette 16 has openings arranged in one or more
rows forming a downwardly extending curtain of continuous filaments when the
polymer is extruded. Air from quench blower 18 quenches the continuous
filaments as they leave spinnerette 16. Although not illustrated, additional air from
quench blowers can be positioned opposite to and/or below that illustrated. Fiber

draw unit 20, which is used to draw the continuous filaments to their final diameter,
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is positioned below spinnerette 16 for receiving the quenched filaments. An
endless, generally foraminous forming surface 22, which travels around guide
rollers 24, receives the continuous filaments from fiber draw unit 20, and vacuum
26 draws the continuous filaments against forming surface 22, thereby forming a
continuous filament nonwoven web 30. Immediately after formation, hot air is
directed through the continuous filament nonwoven web from hot air knife (HAK)
28 to lightly bond the filaments without detrimentally affecting filament properties.
This is important since it is desirable not to substantially distort the filaments or
permanently bond them to each other. In other words, there is insignificant
mechanical deformation of the filaments, thereby resulting in higher strength as
compared to methods that do mechanically deform filaments, such as compaction
rolls. This results in optimizing the web for subsequent processing, such as
hydroentangling, winding, transporting, and unwinding when necessary due to
manufacturing needs, as further described below.

Thereafter, nonwoven web 30 is moved by conveyor assembly 32 to
hydroentangling station 34 where it is selectively hydroentangled by water jets
provided by injectors 36. Vacuum modules 38, which may be located dii‘ectly
beneath injectors 36 or downstream therefrom, withdraw excess water, from
hydroentangled web 30. With respect to injectors 36 and vacuum modules 38,
their number, orientation, spacing, and the like can be selectively chosen as
appropriate to a specific operation of the present invention and materials used.
One significant and advantageous effect in the hydroentangling of web 30 at this
point is that the hydroentangling controllably breaks some of the temporary bonds
created by the HAK, thereby resulting in the continuous filaments becoming more
flexible and mobile, and thus increasing the capacity of the filaments to be
entangled together. This effect is particularly beneficial in subsequent
hydroentangling of other fibrous layers into web 30 in that it provides increased
integrity and strength to the resulting product. Furthermore, using the HAK and
hydroentangling steps provides a broader, effective and useable range of

subsequent hydroentangling pressures on nonwoven web 30 without causing
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substantial disruption of its filaments, as well as maximizing fiber mobility, resulting
in the aforementioned increased integrity and strength.

Another advantage of the present invention concerns the need to be able to wind a
roll of a continuous filament nonwoven web for transporting to and unwinding at
another location for subsequent processing. This need can occur when the
various processing steps cannot occur in one on-line process, as is illustrated in
FIG. 1. For example, nonwoven web 30 may be wound after the HAK step at the
HAK 28 and then transported, or may be wound after both the HAK 28 and
hydroentangling station 34 and then transported.

Nonwoven web 30 is then moved to material supply station 40 where a first layer
42 of a select material, or materials, is provided on web 30. First layer 42 can
include any material desired for the end use of the final product. Examples of a
material include pulp fibers, staple fibers, individual layers of pulp fibers and staple
fibers, or a mixture of pulp fibers and staple fibers. Additionally, first layer 42 can
be a continuous filament nonwoven web such as, by way of example only,
nonwoven web 30. Layer 42 can include a continuous filament nonwoven web
and fibers or a mixture of fibers, such as those earlier described above.
Thereafter, web 30 and first layer 42 are moved to a second hydroentangling
station 46 where both layer 42 and web 30 are hydroentangled together to form
nonwoven composite 44. An example of one nonwoven composite 44 of the
present invention includes pulp fibers and staple fibers, in which continuous
filament nonwoven web 30 comprises 15% to 30% by weight of the nonwoven
composite 44; the staple fibers comprise 20% to 35% by weight of the nonwoven’
composite 44; and the pulp fibers comprise 45% to 65% by weight of the
nonwoven composite 44 In another example of a nonwoven composite 44, the
composite includes pulp fibers, in which in which continuous filament nonwoven
web 30 comprises 15% to 30% by weight of the nonwoven composite 44; and the
pulp fibers comprise 20% to 65% by weight of the nonwoven composite 44.

14
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The present invention further contemplates layers in addition to first layer 42. For
example, a second layer (not shown) can be provided from another supply station
(not shown) onto first layer 42 for subsequent processing, such as
hydroentangling, with first layer 42 and web 30. This second layer may, or may
not, be a continuous filament nonwoven web that has been both lightly bonded
with hot air and hydroentangled, or only lightly bonded with hot air, or only
hydroentangled. As can be appreciated, numerous combinations of layers and
materials are contemplated by the method of the present invention to produce
numerous finished products.

From second hydroentangling station 46, nonwoven composite 44 moves to drying
station 48 for selective drying, then to creping station 50 for selective creping, and
finally to winding station 52 for winding onto a roll for subsequent use or
processing. Various types of drying, creping, and winding equipment are well
known in the art, and éuitable equipment appropriate to a process can be
selectively chosen.

As earlier stated, the present invention provides good uniformity, integrity, and
optimum entanglement and mobility of the immediately produced continuous
filaments by use of lightly bonding with hot air and hydroentangling. This virtually
eliminates the undesirable movement of the continuous filaments as they move
through the remaining steps of the process. The present invention is particularly
advantageous when the continuous filaments have a relatively low basis weight
and thus a greater tendency to move around. The invention includes the
immediate use of a HAK, on the just-formed continuous filaments of the nonwoven
web, to temporarily consolidate the fibers, and then hydroentangles the temporarily
consolidated web to controllably disassociate the HAK bonds. Subsequent steps
thereafter can comprise applying a discontinuous fiber layer and hydroentangling
of the composite to integrate the structure.

Turning now to Figures 2-6¢, there is presented scanning electron microscope

photomicrographs (SEM) of commercially produced product and the nonwoven
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composite of the present invention. These SEM’s iliustrate the improvement
provided by the present invention in utilizing a HAK and hydroentangling steps to
improve uniformity, integrity, and optimum entanglement and mobility of the
immediately produced continuous filaments versus commercially produced
product.

Figure 2 is a scanning electron microscope (SEM) photomicrograph (5.0 kv, x50)
of the surface of a commercially produced thermally point bonded (TPB) spunbond
(SB). Notice the hardened areas which appear as smooth or continuous surfaces,
and that ultimately result in decreased bulk or loft, permanent deformation to the
fibers, decreased absorbency, decreased integrity, production line shutdown, and
imperfections in the production process, as earlier described.

With results identical or similar to the product in Figure 2, Figures 3a and 3b are a
SEM photomicrograph (5.0 kv, x25) of a commercially hydroentangled wiper
product produced from a TPB SB and discontinuous fibers where the
discontinuous fibers have been acid extracted, and a SEM photomicrograph (5.0
kv, x150) of a commercially hydroentangled wiper product produced from a TPB
SB and discontinuous fibers where the discontinuous fibers have been acid
extracted. Again, notice the hardened areas or surfaces.

The results of using a HAK process are shown in Figures 4a-4c. Figure 4ais a
SEM photomicrograph (5.0 kv, x100) of the surface of a continuous filament
nonwoven web that has been temporarily consolidated using the HAK process;
note the slightly bonded areas. Figure 4b is a SEM photomicrograph (5.0 kv,
x800) of a single HAK bond point in a continuous filament nonwoven web that has
been temporarily consolidated using the HAK process. Figure 4c is a SEM
photomicrograph (5.0 kv, x800) of another single HAK bond point in a continuous
filament nonwoven web that has been temporarily consolidated using the HAK
process.

In distinct contrast to the above products, the present invention is shown in Figures
Sa-6¢. Figure 5a is a SEM photomicrograph (5.0 kv, x100) of the surface of a

16

22



WO 2010/070508 PCT/1B2009/055341

continuous filament nonwoven web that has been temporarily consolidated using
the HAK process and then hydroentangled. Note the virtual absence of hardened
areas or surfaces associated with the products earlier described and shown. This
absence results in increased bulk or loft; absence of deformation to the fibers;
increased absorbency; increased integrity, marked decrease in production line
shutdowns; and virtual absence of imperfections in the production process.

Figure 5b is a magnification of a SEM photomicrograph (5.0 kv, x~700) of a single
broken HAK bond point in a continuous filament nonwoven web that has been
temporarily consolidated using the HAK process and then hydroentangled; Figure
6a is a SEM photomicrograph (5.0 kv, x100) of a nonwoven composite of the
present invention where the discontinuous fibers have been acid extracted out of
the composite; Figure 6b is a SEM photomicrograph (5.0 kv, x600) of two broken
HAK bond points in a nonwoven composite of the present invention where the
discontinuous fibers have been acid extracted out of the composite; and Figure 6¢
is a SEM photomicrograph (5.0 kv, x400) of a single broken HAK bond pointin a
nonwoven composite of the present invention where the discontinuous fibers have

been acid extracted out of the composite.

Again, this absence of hardened areas or surfaces provided by the present
invention results in increased bulk or loft; absence of deformation to the fibers;
increased absorbency; increased integrity, marked decrease in production line
shutdowns; and virtual absence of imperfections in the production process.

While this invention has been described as having a preferred embodiment, it will
be understood that it is capable of further modifications. It is therefore intended to
cover any variations, equivalents, uses, or adaptations of the invention following
the general principles thereof, and including such departures from the present
invention as come or may come within known or customary practice in the art to
which this invention pertains and fall within the limits of the appended claims
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What is claimed is:
1. A method of making a nonwoven composite, comprising the steps of:

providing a continuous filament nonwoven web,

lightly bonding the continuous filament nonwoven web with hot air,
hydroentangling the lightly bonded continuous filament nonwoven web,
providing a first layer on the lightly bonded, hydroentangled continuous

fllament nonwoven web, and

hydroentangling the first layer with the lightly bonded, hydroentangled
continuous filament nonwoven web.

2. The method of claim 1 further comprising the steps of
winding the lightly bonded continuous filament nonwoven web onto a roll,
transporting the roll of the lightly bonded continuous filament nonwoven
web, and

unwinding the roll of lightly bonded continuous filament nonwoven web prior
to the step of hydroentangling.

3. The method of claim 1 further comprising the steps of

winding the lightly bonded, hydroentangled continuous filament nonwoven
web onto a roll,

transporting the roll of the lightly bonded, hydroentangled continuous
filament nonwoven web, and

unwinding the roll of hydroentangled, lightly bonded continuous filament
nonwoven web prior to the step of providing a layer.

4. The method of claim 1 wherein the step of providing a first layer includes
providing pulp fibers.

18
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5. The method of claim 1 wherein the step of providing a first layer includes
providing staple fibers.

6. The method of claim 1 wherein the step of providing a first layer includes
providing a mixture of pulp fibers and staple fibers.

7. The method of claim 1 wherein the step of providing a first layer includes
providing a continuous filament nonwoven web.

8. The method of claim 1 wherein the step of providing a first layer includes
providing a continuous filament nonwoven web and fibers selected from the group
consisting of pulp fibers, staple fibers, and a mixture of pulp fibers and staple
fibers.

9. The method of claim 1 wherein the step of hydroentangling the lightly bonded
continuous filament nonwoven web further includes controllably breaking bonds of
the lightly bonded continuous filament nonwoven web.

10. The method of claim 1 further comprising the step of providing a second layer,
and then hydroentangling the second layer and the first layer with the lightly
bonded, hydroentangled continuous filament nonwoven web.

11. The method of claim 10 wherein the second layer is lightly bonded with hot air.

12. The method of claim 10 wherein the second layer is hydroentangled.

13. A nonwoven composite made by the method of any one of the preceding
claims.

19
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14. A nonwoven composite, comprising:

a continuous filament nonwoven web that is lightly bonded with hot air and
hydroentangled, and

a first layer hydroentangled with the lightly bonded, hydroentangled continuous
filament nonwoven web.

15. The nonwoven composite of claim 14 wherein the first layer consists of fibers
selected from the group consisting of pulp fibers, staple fibers, a mixture of pulp
fibers and staple fibers, and individual layers of pulp fibers and staple fibers.

16. The nonwoven composite of claim 14 wherein the first layer is a continuous
filament nonwoven web.

17. The nonwoven composite of claim 14 wherein the first layer is a continuous
filament nonwoven web and fibers selected from the group consisting of pulp
fibers, staple fibers, a mixture of pulp fibers and staple fibers, and individual layers
of pulp fibers and staple fibers. '

18. The nonwoven composite of claim 14 further comprising a second layer

hydroentangled with the first layer and the continuous filament nonwoven web.

19. The nonwoven composite of claim 18 wherein the second layer is a

continuous filament nonwoven web.

20. The nonwoven composite of claim 16 wherein the first layer includes pulp
fibers and staple fibers, and wherein the continuous filament nonwoven web
comprises 15% to 30% by weight of the nonwoven composite; the staple fibers
comprise 20% to 35% by weight of the nonwoven composite; and the pulp fibers

comprise 45% to 65% by weight of the nonwoven composite.,
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WRITTEN OPINION OF THE International application No,

INTERNATIONAL SEARCHING AUTHORITY PCT/IB2009/055341

Box No. 1 Basis of this opinion

1. With regard to the language, 1his opinion has been established on the basis of :

the international application in the language in which it was filed

D a translation of the international application into , which is the language of a
translation furnished for the purposes of international search (Rules 12.3(a) and 23.1 ()}

2. D This opinion has been established 1aking into account the rectification of an obvious mistake authorized by or notified
to this Authority under Rule 91 (Rule 43bis.1(a))

3. With regard toany nucleotide and/or amino acid sequence disclosed in the international application, this opinion has been
established on the basis of:

a. @ sequence listing filed or furnished

E] on paper

[:] in electronic form

b. time of filing or furnishing
D contained in the international application as filed.
D filed together with the international application in electronic form.
D furnished subsequently to this Authority for the purposes of search.

4. D In addition, in the case that more than onc version or copy of a sequence listing has been filed or furnished, the required
statements that the information in the subsequent or additioan] copies is identical to that in the application as filed or does

not go beyond the application as filed, as appropriate, were furnished.

5. Additional comments:
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WRITTEN OPINION OF THE International application No.
INTERNATIONAL SEARCHING AUTHORITY PCT/IR2009/055341

Box No. V Reasoned statement under Rale 43bis. 1()(i) with regard to novelts, inventive step or industrial applicability;

citations and explanations supporting such statement

1. Statcment

Novelty (N) Claims 120 YES
Claims  NONE NO

Inventive step (IS) Claims 120 YES
Claims NONE NO

Industrial applicability JA)  Claims  1-20 YES
Clasims NONE NO

Citations and explanations :

Reference is made to the following documents:

Di:
p2:
D3:
D4:
D5:
D6:

KR 10-2000-0010731 A (E.I. DU PONT DE NEMOURS AND COMPANY) 25 February 2000
KR 10-2006-0115902 A (Kimberly-Clark Worldwide, Inc.) 10 November 2006

US 2004-0010895 A1 (MARI-PAT VONFELDT et al.) 22 January 2004

US 2005-0112980 Al (MIKAEL STRANDQVIST et al.) 26 May 2005

US 6550115 B1 (SKOOG; HENRY et al.) 22 April 2003

US 2006-0191115 Al (PGI Polymer, Inc.) 31 August 2006

1. Novelty and Inventive Step

The subject matter of claims 1, 13 and 14 differs from these prior art documents in
that a first layer is bonded lightly by hot air and a second layer is entangled to the

first layer.

And it is not obvious to a skilled person in the art by the documents,

take alone or in combination. Therefore, claim 1 meets the requirements of PCT Article
33(2) and (3) with respect to novelty and inventive step,

Claims 2-12 and 15-20 are dependant on claim 1 or 14 and as such also meet the
requirements of PCT Article 33(2) and (3).

2. Industrial Applicability

Claims 1-20 are industrially applicable under PCT Article 33(4).
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D It is also accompanied by a copy of each prior art document cited in this report.

1.

Basis of the report
a. With regard to the language, the international search was carried out on the basis of :

the international application in the language in which it was filed

D a translation of the international application into , . which is the language of a
translation furnished for the purposes of international scarch (Rules 12.3(a) and 23.1(b))
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With regard to the title,
the text is approved as submitted by the applicant.
D the text has been established by this Authority to read as follows:

With regard to the abstract,
the text is approved as submitted by the applicant.
EI the text has been established, according to Rule 38.2, by this Authority as it appears in Box No. IV. The applicant

may, within onc month from the datc of mailing of this international search report, submit comments 1o this Authority.

With regard to the drawings,
a. the figure of the drawings to be published with the abstract is Figure No, 1

as suggested by the applicant.

D as selected by this Authority, because the applicant failed to suggest a figure.

D as selected by this Authority, because this figure better characterizes the invention.
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COMPUESTO NO TEJIDO Y METODO PARA FABRICAR EL MISMO

CAMPO DE LA INVENCION
La presente invencion se refiere a un método y compuesto no tejido y mas particularmente
a un compuesto no tejido que incluye un tejido no tejido que esta ligeramente unido con aire

caliente e hidroenredado y un método para fabricar el mismo.

ANTECEDETES DE LA INVENCION

En un ejemplo del proceso de produccion de un tejido no tejido de filamento continuo, los
filamentos unidos con hilado de didametro pequefio se forman mediante extrudir el material
termoplastico fundido como filamentos de una pluralidad de capilaridades finas usualmente
circulares de una hilera con el diametro de los filamentos extruidos siendo rapidamente reducidos.
Las fibras unidas con hilado generalmente son continuas y tienen diametros mayores que 7
micrones, mas particularmente, entre aproximadamente 10 y 30 micrones. Las fibras son
usualmente depositadas en una cinta foraminosa en movimiento o alambre de formacién en donde

ellas forman un tejido.

El tejido entonces generalmente se mueve en una segunda etapa de unién mas sustancial
en donde puede unirse con otros tejidos no tejidos tal como por medio de ejemplo, tejidos cardados
unidos, unidos con hilado, soplados por fusién o los similares. Esta etapa de union puede llevarse a
cabo en un nimero de formas tales como hidroenredado, cosido, unién ultrasénica, union a través

de aire, union adhesiva, unién de puntos térmica y calandrado.

Con respecto a la primera etapa de union, estos tejidos se unen en alguna manera
inmediatamente como ellos se producen para ayudar a su integridad estructural para ademas
procesarse en un producto terminado. El incremento de la integridad del tejido de filamento
continuo es necesario para mantener su forma durante el proceso de post formacion.

Generalmente, la compactacion en frio o en caliente se usa inmediatamente después de la

AL
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formacion del tejido. La compactaciéon en frio o en caliente se lleva a cabo mediante “rollos de
compactacion” que aprietan el tejido para incrementar su auto adherencia y por lo tanto su
integridad. Los rollos de compactacion realizan esta funcion pero tienen un nimero de desventajas.
Una de dichas desventajas es que los rollos de compactacion compactan el tejido, causando una
disminucién en volumen o desvan en la tela que puede ser indeseable para uso final. Una segunda
desventaja es que la compactacion puede causar deformacion permanente o dafio a las fibras
individuales. Una tercera desventaja para los rollos de compactacién es que la tela algunas veces
se enrollara alrededor de uno o ambos de los rollos, causando un cierre de la linea de produccién
de la tela para limpiar los rollos con la pérdida obvia que le acompania en la produccion durante el
tiempo muerto. Una cuarta desventaja de los rollos de compactacion es que si una imperfeccion
ligera se produce en la formacion del tejido, tal como una gota de polimero siendo formada en el
tejido, el rollo de compactacion puede forzar la caida en la cinta de formacién foraminosa, en la
cual la mayoria de los tejidos se forman, causando una imperfeccién en la cinta y arruinandola.
Otro método para incrementar la integridad del tejido de filamento continuo es
inmediatamente hidroenredar el tejido en la misma cinta de formacion foraminosa en la cual las
fibras se forman. Sin embargo, este método presenta cuestiones con respecto a humectar la cinta y
no ser capaz de completar la deshidratacién/secado de la cinta antes de que se requiera de nuevo
para la formacion del tejido. Esto también resulta en cuestiones con respecto a la optimizacién de
la cinta para tanto la formacion y el hidroenredado sin efecto perjudicial en el proceso, la remocién

del tejido de la cinta para procesamiento subsecuente y contaminacién. del agua.

Otro método para incrementar la integridad de un tejido de filamento continuo es para
transferir el tejido del filamento continuo de la formacién de la cinta de hidroenredado y para
inmediatamente hidroenredar el tejido. Este método presenta cuestiones con respecto a la
transferencia del tejido de filamento continuo sin interrupcion severa de la matriz de fibra y la
operacion de alta velocidad sin una pérdida en el hilo del material. Ademas, el hidroenredado
inmediato de los tejidos de filamento continuo de peso ligero (si en la cinta de formacién o una cinta

de hidroenredado separado) que no tienen algin tipo de consolidacién temporal, es decir,
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mecanica, térmica, que resulta en la interrupcién de la formacién de fibra cuando los chorros de
alta presion de agua se usan para la consolidacion de tejido. Las soluciones potenciales para esta
cuestion son para usar un gran numero de estaciones de hidroenredado para incrementar

gradualmente las presiones de hidroenredado para la consolidacion del filamento. Sin embargo,

este método requiere un gran numero de estaciones de hidroenredado, equipo auxiliar excesivo,

huella de equipo grande, uso de energia continua y grandes volimenes de agua, por lo tanto

haciendo este método esencialmente no viable para aplicaciones comerciales de alta velocidad.

SUMARIO DE LA INVENCION
Una modalidad de la presente invencién proporciona un método para fabricar un
compuesto no tejido que comprende proporcionar un tejido no tejido de filamento continuo,
ligeramente uniendo el tejido no tejido de filamento continuo con aire caliente e hidroenredar el
tejido no tejido de filamento continuo ligeramente unido. Después, el método ademas comprende
proporcionar una primera capa en el tejido no tejido de filamento continuo ligeramente unido
hidroenredado e hidroenredar la primera capa con el tejido no tejido de filamento continuo

ligeramente unido, hidroenredado.

En otra modalidad de la presente invencion se proporciona un compuesto no tejido que
comprende un tejido no tejido que esta ligeramente unido con aire caliente e hidroenredado, y una

primera capa hidroenredada con el tejido no tejido.

La presente invencién proporciona movilidad y enmarafiamiento éptimo de los filamentos
continuos inmediatamente producidos por el uso de union ligera con aire caliente e hidroenredo.
Esto elimina virtualmente el movimiento indeseable de los filamentos continuos como se mueven a
través de las etapas restantes del proceso. La presente invencion es particularmente ventajosa
cuando los filamentos continuos tienen un peso base relativamente bajo y ademas una tendencia

mayor para moverse alrededor.
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BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS
Las caracteristicas arriba mencionadas y otras caracteristicas de la presente invencién y la
manera de alcanzarlas llegaran a ser mas aparentes, y la invenciéon por si misma sera mejor
entendida con referencia a la siguiente descripcion de la invencién tomada en conjunto con los

dibujos que la acomparian, en donde:

La Figura 1 es una ilustracion esquematica de un aparato que puede usarse para realizar

un método y para fabricar un compuesto no tejido de acuerdo con la presente invencion.

La Figura 2 es una fotomicrografica de microscopio de analisis de electrones (SEM, por sus
siglas en Inglés) (5.0 kv, x50) de la superficie de un tejido unido con hilado (SB) de un punto

térmicamente unido (TPB) comercialmente producido.

La Figura 3 es una fotomicrografica SEM (5.0 kv, x25) de un producto de pafio
comercialmente hidroenredado producido de un TPB SB y fibras discontinuas en donde las fibras

discontinuas han sido extraidas con acido.

La Figura 3A es una fotomicrografica SEM (5.0 kv, x150) de un producto de pafio
comercialmente hidroenredado producido de un TPB SB y fibras discontinuas en donde las fibras

discontinuas han sido extraidas con acido.

La Figura 4 es una fotomicrografica SEM (5.0 kv, x100) de la superficie de un tejido no
tejido de filamento continuo que se ha consolidado temporalmente usando el proceso de cuchilla

de aire caliente (HAK, por sus siglas en Inglés).

La Figura 4A es una fotomicrografica SEM (5.0 kv, x800) de un punto de unién HAK simple
en un tejido no tejido de filamento continuo que se ha consolidado temporalmente usando el

proceso HAK.
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La Figura 4B es una fotomicrografica SEM (5.0 kv, x800) de otro punto de unién HAK

simple en un tejido no tejido de filamento continuo que se ha consolidado temporalmente usando el

proceso HAR.

La Figura 5 es una fotomicrografica SEM (5.0 kv, x100) de la superficie de un tejido no
tejido de filamento continuo que se ha consolidado temporalmente usando el proceso HAK y
posteriormente hidroenredado.

La Figura 6 es una fotomicrografica SEM (5.0 kv, x100) de un compuesto no tejido de la
presente invencion en donde las fibras discontinuas se han extraido con acido fuera del

compuesto.

La Figura 6A es una fotomicrografica SEM (5.0 kv, x600) de dos puntos de unién HAK
rotos en un compuesto no tejido de la presente invencién en donde las fibras discontinuas se han

extraido con acido fuera de! compuesto.

La Figura 6B es una fotomicrografica SEM (5.0 kv, x400) de un punto de unién HAK roto en
un compuesto no tejido de la presente invencién en donde las fibras discontinuas se han extraido

con acido fuera del compuesto.

DEFINICIONES

Como se usa en este documento, el término “fibras basicas” significa fibras discontinuas
hechas de polimeros sintéticos tales como polipropileno, poliéster, fibras para reciclado pos
consumidor (PCR), poliéster, nylon, y las similares; y aquellas no hidrofilicas que pueden ser
tratadas para ser hidrofilicas. Las fibras basicas pueden ser fibras cortadas o las similares. Las
fibras basicas pueden tener secciones transversales que son redondas, bicomponentes,
multicomponentes, conformadas, huecas o las similares. Las longitudes de fibra basica tipica

usadas para esta invencién son 3 a 12 mm con deniers de 1 a 6 dpf.



10

16

20

25

Como se usa en este documento, el término “fibras de pulpa” significa fibras de fuentes
naturales tales como plantas maderosas y no maderosas. Las plantas maderosas incluyen por
ejemplo, arboles de coniferas y caducos. Las plantas no maderosas incluyen, por ejemplo,

algodon, lino, hierba de esparto, algodoncilla, paia, canafo de yute y bagazo.

Como se usa en este documento, el término “tejido no tejido” significa un tejido que tiene
una estructura de fibras individuales o hilos que se intertejen, pero no en una manera identificable,
como en una tela tricotada. Los tejidos no tejidos se han formado a partir de muchos procesos tales
como por ejemplo, procesos soplados por fusion, procesos unidos con hilado y procesos de tejidos
cardados unidos. El peso base de los tejidos no tejidos usualmente se expresa en onzas de
material por yarda cuadrada (osy) o gramos por metro cuadrados (gsm) y los didmetros de las
fibras se expresan usualmente en micrones o deniers por fibra (dpf). (Notar que para convertir de

osy a gsm, multiplar osy por 33.91).

Como se usa en este documento, el término “microfibras” significa fibras de diametro
pequefio que tienen un diametro promedio no mayor que aproximadamente 75 micrones, por
ejemplo, teniendo un didametro promedio de desde aproximadamente 0.5 micrones a
aproximadamente 50 micrones, o0 mas particularmente, las microfibras pueden tener un diametro
promedio de desde aproximadamente 0.5 micrones a aproximadamente 40 micrones. Otra
expresion frecuentemente usada del diametro de fibra es denier, que se define como gramos por
900 metros de una fibra. Por ejemplo, el diametro de una fibra de polipropileno dado en micrones
puede convertirse a denier mediante hacer el cuadrado y multiplicar el resultado por 0.00629,

ademas una fibra de polipropileno de 15 micrones tiene un denier de aproximadamente 1.42 /152

x0.00629 =1.415).

Como se usa en este documento, el término “unido con hilado” se refiere a un proceso en
el cual las fibras de diametro pequefio se forman mediante extrudir el material termoplastico

fundido como filamentos de una pluralidad de capilaridades usualmente circulares finas de una
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hilera con el diametro de los filamentos extrudidos entonces siendo rapidamente reducidos como
por el proceso mostrado, por ejemplo en las Patentes Estadounidenses Nos. 4,340,563 de Appel et
al., y la Patente Estadounidense No. 3,692,618 de Dorschner et al., la Patente Estadounidense No.
3,802,817 de Matsuki et al; las Patentes Estadounidenses Nos. 3,338,992 y 3,341,394 de Kinney;
la Patente Estadounidense No. 3,502,538 de Levy, la Patente Estadounidense No. 3,502,763 de
Hartman y la Patente Estadounidense No. 3,542,615 de Dobo et al. Las fibras unidas con hilado
son generalmente continuas y tienen didmetros mayores que 7 micrones, mas particularmente,
entre aproximadamente 10 y 30 micrones. Las unidas con hilado generalmente no son pegajosas

cuando se depositan en la superficie de coleccion.

Como se usa en este documento, el término “soplado por fusién” se refiere a un proceso en
el cual las fibras se forman mediante extrudir un material termoplastico fundido a través de una
pluralidad de capilaridades de troquel usualmente circulares como hilos fundidos o filamentos en
convergencia con flujos de gas de alta velocidad (es decir, aire) que atendan los filamentos del
material termoplastico fundido para reducir su diametro, que puede ser para el diametro de la
microfibra. En lo sucesivo, las fibras sopladas por fusién se portan por el flujo de gas de alta
velocidad y se depositan en una superficie de coleccion para formar un tejido de fibras sopladas
por fusion aleatoriamente distribuidas. Dicho proceso se describe en por ejemplo, la Patente
Estadounidense No. 3,849,241 de Butin. Las fibras sopladas por fusion son microfibras que pueden

ser continuas o discontinuas y son generalmente mas pequefias que 10 micrones en diametro.

Como se usa en este documento, el término “tejidos por fusion” incluye “unidos con fijado”

o “soplados por fusién” y pueden o no incluir unién.

Como se usa en este documento, el término “polimero” generalmente incluye pero no se
limita @ homopolimeros, copolimeros, tales como por ejemplo, copolimeros alternativos, aleatorios,

de injerto y de bloque, terpolimeros, etc., y mezclas y modificaciones de los mismos.

o2
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Por lo tanto, a menos que se limite especificamente, el término “polimero” incluira todas las
configuraciones geométricas moleculares posibles del material. Estas configuraciones incluyen

pero no se limitan a simetrias isotacticas, sindiotacticas y aleatorias.

Como se usa en este documento, el término “direccion de maquina® o “MD” significa la
longitud de una tela en la direccién en la cual se produce. El término “direccién de maquina

cruzada” o “CD" significa el ancho de la tela, es decir, una direccién generalmente perpendicular al

MD.

Como se usa en este documento, el término fibras “monocomponentes” se refiere a fibras
formadas de un polimero solamente. Esto no significa que excluya las fibras formadas de un
polimero al cual las cantidades pequefias de aditivos se han agregado para coloracién,
propiedades anti-estaticas, lubricacion, hidrofilicidad y las similares. Estos aditivos, por ejemplo
dioxido de titanio para coloracion, estan generalmente presentes en cantidades de menos de 5 por

ciento en peso y mas tipicamente aproximadamente 2 por ciento en peso.

Como se usa en este documento, el término “fibras biocomponentes” se refiere a fibras que-
se han formado de al menos dos polimeros extrudidos de los extrusores separados pero hilados
juntos para formar una fibra. Los polimeros se colocan en zonas distintas constantemente
sustancialmente a través de la seccion transversal de las fibras biocomponentes que se extienden
continuamente a lo largo de la longitud de las fibras biocomponentes. La configuracién de dicha
fibra biocomponente puede ser, por ejemplo, un arreglo de centro/cubierta en donde un polimero

esta circundado por otro, o puede ser un arreglo de lado a lado o un arreglo de “islas en el océano”.

Como se usa en este documento, el término “fibras bioconstituyentes” o ‘“tejidos
bioconstituyentes” se refiere a fibras o tejidos, que se han formado de al menos dos polimeros
extrudidos del mismo extrusor como una mezcla. El término “mezcla’ se define posteriormente. Las

fibras o tejidos bioconstituyentes no tienen los varios componentes de polimero colocados en
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zonas distintas constantemente relativamente posicionadas a través del area transversal de la fibra
o tejido. Los varios polimeros usualmente no son continuos a lo largo de la longitud completa de la
fibra o tejido, aunque algunas podrian ser y en su lugar usualmente de fibrilas que inician y
terminan aleatoriamente. Las fibras o tejidos bioconstituyentes algunas veces también son

referidas como fibras multiconstituyentes o tejidos multiconstituyentes.

Como se usa en este documento, el término “mezcla” significa una mezcla de dos o mas
polimeros mientras el término “combinacion” significa una sub-clase de mezclas en donde los
componentes son inmiscibles, pero se han compatibilizado. “Miscibilidad” e “inmiscibilidad” se
definen como mezclas que tienven valores positivos y negativos, respectivamente, para el arbol de
energia de mezclado. Ademas, la “"compatibilizacion” se define como el proceso de modificar las

propiedades interfaciales de una mezcla de polimero inmiscible para hacer una combinacion.

Como se usa en este documento, uniéon de aire completamente o “TAB” significa un
proceso de unir un tejido de fibra biocomponente no tejido o un tejido no tejido que comprende
algunas fibras biocomponentes que se enrollan al menos parcialmente alrededor de un rodillo
perforado que se cerca en un gancho. El aire, que es suficientemente caliente para mezclar uno de
los polimeros de los cuales las fibras del tejido se hacen, se forza desde el gancho a través del
tejido y dentro del rodilio perforado. La velocidad del aire es entre 100 y 500 pies por minuto y el
tiempo de residencia puede ser tan grande como 6 segundos. La fusion y la resolidificacion del
polimero proporcionan la unién. La unién completa por aire tiene variabilidad restringida y se

estima una segunda etapa del proceso de union.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION
El danico método de la presente invencion proporciona un tejido no tejido de filamento
continuo con fibras moviles y de buena uniformidad para usarse en un compuesto no tejido que
tiene mayor integridad, por lo tanto evitando el uso de aquellos métodos anteriormente descritos.

Esta invencién incluye el uso inmediato de un “cuchillo de aire caliente” o HAK en los filamentos

SA
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continuos justamente formados del tejido no tejido para consolidar temporalmente las fibras y
posteriormente hidroenredar el tejido temporalmente consolidado para desasociar en forma
controlable las uniones HAK. Las etapas subsecuentes por lo tanto pueden comprender aplicar una

capa de fibra discontinua e hidroenredado del compuesto para integrar la estructura.

Los filamentos continuos de diametro pequefio pueden formarse mediante extrudir el
material termoplastico fundido como fibras separadas de una pluralidad de capilaridades
usualmente circulares finas de una hilera. El didmetro de los filamentos extrudidos posteriormente
rapidamente se reduce via el arrastre por aire y subsecuentemente se templa para fijar el diametro
de la fibra. Las fibras producidas usando este método generalmente son continuas y tienen
diametros mayores que 7 micrones, mas particularmente entre aproximadamente 10 y 30
micrones. Las fibras templadas se depositan en una cinta foraminosa o cable de formacion en

donde forman un tejido no tejido no unido.

Como se mencioné anteriormente, el proceso de filamento continuo usa los polimeros
termoplasticos que pueden ser cualquiera conocido por aquellos expertos en la técnica. Dichos
polimeros incluyen poliolefinas, poliésteres, poliuretanos y poliamidas y mezclas de los mismos,
mas particularmente poliolefinas tales como polietileno, polipropileno, polibuteno, copolimeros de
etileno, copolimeros de propileno y copolimeros de buteno. Los polipropilenos que se han
encontrado utiles incluyen por ejemplo, el homopolimero disponible de la Empresa ExxonChemical
de Houston Tx, bajo la marca comercial PP3155 y los homopolimeros disponibles en The Dow
Chemical Company de Midland, MI, bajo la marca comercial PP 5D49. Los filamentos continuos
pueden tener secciones transversales que son redondas, biocomponentes, de lado por lado,
conformadas, huecas o las similares, con deniers tipicos de 1 a 3 dpf. Los filamentos también
pueden ser monocomponentes o biocomponentes o los tejidos pueden ser mono o bi-

constituyentes.

)
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Un cuchillo de aire caliente (HAK) es un dispositivo que se enfoca en un chorro de aire

caliente en una proporcion de flujo muy alta, generalmente desde aproximadamente 1000 a

~ aproximadamente 10000 pies por minuto (fpm) (305 a 3050 metros por minuto) en el tejido no

tejido inmediatamente después de su formacién. El aire HAK se calienta a una temperatura
insuficiente para fusionar el polimero en la fibra, pero suficiente para suavizarlo ligeramente. Esta
temperatura es generalmente entre aproximadamente 200° y 550°F (93° y 290°C) para los
polimeros termoplasticos cominmente usados en el mezclado por giro del filamento continuo. Un
HAK apropiadamente controlado, operando bajo las condiciones presentadas en este documento,
pueden servir para unir ligeramente las fibras monocomponentes o biocomponentes en un tejido no
tejido bi-constituyente o mono-constituyente sin afectar perjudicialmente las propiedades de la
fibra/tejido y pueden incluso mejorar las propiedades de la fibra/tejido, por lo tanto obviando la

necesidad de la compactacion de los rollos.

El chorro enfocado de aire del HAK se coloca y se dirige por al menos una ranura de
aproximadamente 1/8 de 1 pulgada (3 a 25 mm) en ancho, particularmente aproximadamente %
pulgada (19.1 mm), sirviendo como la salida del aire caliente hacia el tejido no tejido no unido con
la ranura corriendo en una direccion sustancialmente de maquina cruzada (CD) sobre el ancho
sustancialmente completo del tejido. En otras modalidades, puede existir una pluralidad de ranuras
colocadas seguidas una de la otra o separadas por una abertura ligera. Al menos una ranura es

preferida, pero otras configuraciones también son usables, por ejemplo orificios cercanamente

espaciados.

El HAK tiene un espacio lleno y contiene el aire caliente antes de salir por la ranura. La
presion del espacio lleno del HAK de preferencia es entre aproximadamente 0.5 a
aproximadamente 56.0 pulgadas de agua (1.27 cm a 142 cm) y el HAK se posiciona entre
aproximadamente 0.25 y 10 pulgadas (0.64 a 25.4 cm) y mas preferiblemente 0.75 a 3.0 pulgadas

(18 a 76 mm) arriba del cable de formacion. En una modalidad particular, el tamafio del espacio
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lleno del HAK es al menos dos veces el area transversal para el flujo de CD para el area de la

ranura de salida total.

Dado que el cable de formacion foraminosa o la superficie en Ia cual el polimero se forma
generalmente se mueve en una proporcién alta de velocidad, el tiempo de exposicién de cualquier
parte particular del tejido no tejido al aire descargado del cuchillo de aire caliente es menor que
diez a un segundo y generalmente cerca de un ciento de un segundo, en contraste con el proceso
de unién por aire completo que tiene un tiempo de retraso mucho mayor. El proceso HAK tiene un
gran rango de viabilidad y de control de al menos la temperatura del aire, el volumen del aire, la

velocidad del aire y la distancia desde el espacio lleno del HAK al tejido no tejido.

El hidroenredado puede llevarse a cabo mediante usar equipo de hidroenredado
convencional bien conocido en la técnica. Dicho equipo de hidroenredado puede obtenerse de
Fleissner GmbH de Egelsbach, Alemania, u otros fabricantes bien conocidos. El hidroenredo de la
presente invencion puede llevarse a cabo con cualquier fluido de trabajo apropiado tal como, por
ejemplo agua. El fluido de trabajo fluye a través de un colector que uniformemente distribuye el
fluido a una serie de orificios o agujeros individuales. Estos agujeros u orificios pueden ser desde
aproximadamente 0.003 a aproximadamente 0.015 pulgadas en diametro (0.0076 a 0.38 cm). Por
ejemplo, la invencién puede practicarse usando un colector que usa una tira que tiene orificios de
0.007 pulgadas de didmetro (0.018 cm), 30 orificios por pulgada (2.54 cm) y 1 hilera de orificios.
Pueden usarse muchas otras configuraciones del colector y combinaciones. Por ejemplo, un

colector simple puede usarse o pueden colocarse varios inyectores en sucesion.

En el proceso de hidroenredo, el fluido de trabajo pasa a través de los orificios en una
presion que oscila desde aproximadamente 220 a aproximadamente 3500 libras por pulgada
cuadrada de calibracion (psig). En los rangos superiores de las presiones descritas, se contempla
que el material o materiales, tales como el tejido no tejido, pueden procesarse en velocidades de

aproximadamente 500 pies por minuto (fpm) a aproximadamente 2000 fpm. El fluido impacta el

=7
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material que se soporta por una superficie foraminosa o de cable que puede ser, por ejemplo, una
malla de plano simple que tiene un tamafio de malla de desde aproximadamente 40 veces 40 a
aproximadamente 100 veces 100. La superficie foraminosa puede también ser una malla de hojas
maltiples que tiene un tamafo de malla de desde aproximadamente 50 veces 50 a
aproximadamente 200 veces 200. Como es tipico en muchos procesos de tratamiento de chorro de
agua, las ranuras de vacio pueden localizarse directamente debajo de los inyectores de
hidroenredo y/o debajo de la superficie de enredo foraminosa debajo del colector de hidroenredo

de manera que el agua excedente se retira del material o materiales hidroenredados.

Con referencia a la Figura 1, se ilustra esquematicamente en 10 un proceso ejemplarizador
para proporcionar integridad 6ptima a un tejido no tejido para un compuesto no tejido de acuerdo
con los principios de la presente invencion. El polimero se agrega a la tolva 12 de la cual se
alimenta en el extrusor 14. El extrusor 14 mezcla el polimero y lo forza en la hilera 16. La hilera 16
tiene aberturas colocadas en una o mas filas formando una cortina extendiéndose
descendentemente de filamentos continuos cuando el polimero se extrude. El aire del soplador de
templado 18 templa los filamentos continuos a medida que salen de la hilera 16. Aunque no se
ilustra, aire adicional de los sopladores de templado puede posicionarse opuesto a y/o debajo de lo
ilustrado. La unidad de arrastre de fibra 20, que se usa para arrastrar los filamentos continuos a su
diametro final, se opone debajo de la hilera 16 para recibir los filamentos templados. Una superficie
de formacion generalmente foraminosa sin final 22, que viaja alrededor de los rodillos guia 24,
recibe los filamentos continuos desde la unidad de arrastre de fibras 20 y el vacid 26 arrastra los
filamentos continuos en contra de la superficie de formacion 22, por lo tanto formando un tejido no
tejido de filamento continuo 30. Inmediatamente después de la formacién, el aire caliente se dirige
a través del tejido no tejido de filamento continuo desde el cuchillo de aire caliente (HAK) 28 para
unir ligeramente los filamentos sin afectar perjudicialmente las propiedades de los filamentos. Esto
es importante dado que es deseable que no se distorsionen sustancialmente los filamentos o se
unan permanentemente uno con el otro. En otras palabras, existe insignificante deformacion

mecanica de los filamentos, por lo tanto resulta en resistencia mayor como se compara con los
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meétodos que no deforman mecanicamente los filamentos, tal como los rodillos de compactacion.
Esto resulta en la optimizacion del tejido para procesamiento subsecuente, tal como hidro-enredo,
devanado, transportacién y destrenzado cuando sea necesario debido a las necesidades de

fabricacién, como se describe posteriormente adicionalmente.

En lo sucesivo, el tejido no tejido 30 se mueve por el ensamble transportador 32 a la
estacion de hidroenredo 34 en donde se hidroenreda selectivamente por los chorros de agua
proporcionados por los inyectores 36. Los moédulos de vacio 38, que pueden localizarse
directamente debajo de los inyectores 36 o hacia debajo de los mismos, retiran el exceso de agua
del tejido hidroenredado 30. Con respecto a los inyectores 36 y los modulos de vacio 38, su
numero, orientacién, espaciamiento, y los similares pueden seleccionarse selectivamente como
apropiados para una operacion especifica de la presente invencién y los materiales usados. Un
efecto ventajoso y significante en el hidroenredo del tejido 30 en este punto es que el hidroenredo
controlablémente rompe algunas de las uniones temporales creadas por el HAK, por lo tanto
resultando en los filamentos continuos que llegan a ser mas flexibles y moviles y ademas
incrementando la capacidad de los filamentos para ser enredados juntos. Este efecto es
particularmente benéfico en el hidroenredado subsecuente de otras capas de fibras en el tejido 30
que proporciona integridad mejorada y resistencia al producto resultante. Por lo tanto, usando el
HAK'y las etapas de hidroenredo proporciona un rango usable, efectivo y mas amplio de presiones
de hidroenredo subsecuentes en el tejido no tejido 30 sin causar interrupcién sustancial de sus
filamentos, asi como maximizar la movilidad de la fibra resultando en la resistencia e integridad

incrementadas anteriormente mencionadas.

Otra ventaja de la presente invencion es con respecto a la necesidad de ser capaz de
devanar un rollo de un tejido no tejido de filamento continuo para transportarlo y destrenzarlo en
cualquier ubicacion para procesamiento subsecuente. Esta necesidad puede ocurrir cuando las
varias etapas del procesamiento no pueden ocurrir en un proceso en linea como se ilustra en la

Figura 1. Por ejemplo, el tejido no tejido 30 puede enrollarse después de la etapa de HAK en el
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HAK 28 y posteriormente transportarse, o puede enrollarse después de ambos HAK 28 y la

estacion de hidroenredo 34 y posteriormente transportarse.

El tejido no tejido 30 posteriormente se mueve a la estacién de suministro de material 40
en donde la primera capa 42 de un material o materiales selectos se proporciona en el tejido 30. La
primera capa 42 puede incluir cualquier material deseado para el uso final del producto final. Los
ejemplos de un material incluyen fibras de pulpa, fibras basicas, capas individuales de fibras de
pulpa y fibras basicas o una mezcla de fibras de pulpa y fibras basicas. Adicionalmente, la primera
capa 42 puede ser un tejido no tejido de filamento continuo tal como por ejemplo solamente, el
tejido no tejido 30. La capa 42 puede incluir un tejido no tejido de filamento continuo y fibras o una
mezcla de fibras, tales como aquelias anteriormente descritas. Por lo tanto, el tejido 30 y la primera
capa 42 se mueven a una segunda estacion de hidroenredo 46 en donde tanto la capa 42 y el
tejido 30 se hidroenredan juntos para formar el compuesto no tejido 44. Un ejemplo de un
compuesto no tejido 44 de la presente invencion incluye fibras de pulpa y fibras basicas en las
cuales el tejido no tejido de filamento continuo 30 comprende 15% a 30% en peso del compuesto
no tejido 44; las fibras basicas comprenden 20% a 35% en peso del compuesto no tejido 44 y las
fibras de pulpa comprenden 45% a 65% en peso del compuesto no tejido 44. En otro ejemplo de un
compuesto no tejido 44, el compuesto incluye fibras de pulpa, en el cual dicho tejido no tejido de
filamento continuo 30 comprende 15% a 30% en peso del compuesto no tejido 44 y las fibras de

pulpa comprenden 20% a 65% en peso del compuesto no tejido 44.

La presente invencién ademéas contempla las capas ademas de la primera capa 42. Por
ejemplo, una segunda capa (no mostrada) puede proporcionarse desde otra estacién de suministro
(no mostrada) en la primera capa 42 para procesamiento subsecuente, tal como hidroenredo, con
la primera capa 42 y el tejido 30. Esta segunda capa puede o no puede ser un tejido no tejido de
filamento continuo que ha sido tanto unido ligeramente con aire caliente e hidroenredado o

solamente unido ligeramente con aire caliente o solamente hidroenredado. Como puede
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apreciarse, las combinaciones numerosas de capas y materiales se contemplan por el método de

la presente invencién para producir numerosos productos terminados.

De la segunda estacion de hidroenredo 46, el compuesto no tejido 44 se mueve a la

estacion de secado 48 para el secado selectivo, posteriormente a la estacion de crepado 50 para el

crepado selectivo y finalmente a la estacion de devanado 52 para devanarlo en un rodillo para el

uso subsecuente o procesamiento subsecuente. Varios tipos de secado y equipo de devanado son
bien conocidos en la técnica, y puede seleccionarse selectivamente un equipo apropiado para un

proceso.

Como se establecid anticipadamente, la presente invencién proporciona buena
uniformidad, integridad e hidroenredo 6ptimo y movilidad de los filamentos continuos
inmediatamente producidos por el uso de unién ligera con aire caliente e hidroenredo. Esto
virtualmente elimina el movimiento indeseable de los filamentos continuos a medida que se
mueven a través de las etapas restantes del proceso. La presente invencion es particularmente
ventajosa cuando los filamentos continuos tienen un peso base relativamente bajo y ademas una
tendencia mayor a moverse alrededor. La invencion incluye el uso inmediato de un HAK, en los
filamentos continuos justo formados del tejido no tejido para consolidar temporalmente las fibras, y
posteriormente hidroenredar el tejido temporalmente consolidado para desasociar en forma
controlada las uniones HAK. Las etapas subsecuentes por lo tanto pueden comprender aplicar una

capa de fibra discontinua e hidroenredo del compuesto para integrar la estructura.

Ahora regresando a las Figuras 2-6b, existe fotomicrograficas de microscopio de analisis
de electrones presentadas (SEM) del producto comercialmente producido y el compuesto no tejido
de la presente invencion. Estas SEMs ilustran la mejora proporcionada por la presente invencién,
en usar las etapas de hidroenredo y HAK para mejorar la uniformidad, integridad y enredo 6ptimo y
movilidad de los filamentos continuos inmediatamente producidos en contra del producto

comercialmente producido.

&l
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La Figura 2 es una fotomicrografica de microscopio de analisis de electrones (SEM) (5.0
kv, x50) de la superficie de un punto unido con hilado térmicamente unido comercialmente
producido (TPB) (SB). Fijarse en las areas endurecidas que aparecen como suaves 0 superficies
continuas y que por ultimo resultan en volumen o entrepiso disminuido, deformacion permanente a
las fibras, absorbencia disminuida, integridad disminuida, cierre temporal de la linea de produccién

e imperfecciones en el proceso de produccién como se describié anteriormente.

Con resultados idénticos o similares al producto en la Figura 2, las Figuras 3 y 3a son
fotomicrograficas SEM (5.0 kv, x25) de un producto de pafio comercialmente hidroenredado de un
TPB 8By fibras discontinuas en donde las fibras discontinuas se han extraido con &cido y una
fotomicrografica SEM (5.0 kv, x150) de un producto de pafio comercialmente hidroenredado
producido de un TPB SB y fibras discontinuas en donde las fibras discontinuas se han extraido con
acido. De nuevo fijarse en las areas o superficies endurecidas. Los resultados de usar un proceso
HAK se muestran en las Figuras 4-4b. La Figura 4 es una fotomicrografica SEM (5.0 kv, x100) de la
superficie de un tejido no tejido de filamento continuo que se ha consolidado temporalmente
usando el proceso HAK, fijarse en las areas unidas. La Figura 4a es una fotomicrografica SEM (5.0
kv, x800) de un punto de unién HAK simple en un tejido no tejido de filamento continuo que se ha
consolidado temporalmente usando el proceso HAK. La Figura 4b es una fotomicrografica SEM
(5.0 kv, x800) de otro punto de unién HAK simple en un tejido no tejido de filamento continuo que

se ha consolidado temporalmente usando el proceso HAK.

En contraste distinto a los productos anteriores, la presente invencién se muestra en las
Figuras 5-6b. La Figura 5 es una fotomicrografica SEM (5.0 kv, x100) de la superficie de un tejido
no tejido de filamento continuo que se ha consolidado temporalmente usando el proceso HAK y
posteriormente se hidroenreda. Notar la ausencia virtual de las areas o superficies endurecidas
asociadas con los productos anteriormente descritos y mostrados. Esta ausencia resulta en

volumen o entrepiso incrementado; la ausencia o deformacion a las fibras, la absorbencia

VA
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incrementada, la integridad incrementada, la disminucién marcada en los cortes temporales de la

linea de produccién y la ausencia virtual de las imperfecciones en el proceso de produccién.

La Figura 5a es un aumento de la fotomicrografica SEM (5.0 kv, x~700) de un punto de
union HAK roto simple en un tejido no tejido de filamento continuo que se ha consolidado
temporalmente usando el proceso HAK y posteriormente hidroenredado. La Figura 6 es una
fotomicrografica SEM (5.0 kv, x100) de un compuesto no tejido de la. presente invencién en donde
las fibras discontinuas se han extraido con acido fuera del compuesto; la Figura 6a es una
fotomicrografica SEM (5.0 kv, x600) de dos puntos de enlace HAK rotos en un compuesto no tejido
de la presente invencion en donde las fibras discontinuas se han extraido con acido fuera del
compuesto y la Figura 6b es una fotomicrografica SEM (5.0 kv, x400) de un punto de enlace HAK
roto simple en un compuesto no tejido de la presente invencion en donde las fibras discontinuas se

han extraido con acido fuera del compuesto.

De nuevo, esta ausencia de las areas o superficies endurecidas proporcionadas por la
presente invencion resulta en volumen o entrepiso incrementado; ausencia de deformacién a las
fibras, absorbencia incrementada; integridad incrementada; disminucién marcada en los cortes
temporales de la linea de producciéon y ausencia virtual de imperfecciones en el proceso de

produccion.

Mientras esta invencién se ha descrito como teniendo una modalidad preferida, se
entendera que es capaz de modificaciones adicionales. Por lo tanto se intenta que cubra cualquier
variacion, equivalentes, usos o adaptaciones de la invencion siguiendo los principios generales de
la misma e incluyendo las desviaciones de la presente invencién que pueden estar dentro de la
practica comun y conocida en la técnica a la cual la invencion pertenece y que caen dentro de los

limites de las reivindicaciones anexas.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para fabricar un compuesto no tejido, que comprende las etapas de:
proporcionar un tejido no tejido de filamento continuo;

unir ligeramente el tejido no tejido de filamento continuo con aire caliente,

hidroenredar el tejido no tejido de filamento continuo ligeramente unido,

proporcionar una primera capa del tejido no tejido de filamento continuo hidroenredado,

ligeramente unido y

hidroenredar la primera capa con tejido no tejido de filamento continuo hidroenredado,

ligeramente unido.

2. El método de conformidad con la reivindicacion 1, que ademas comprende las
etapas de

devanar el tejido no tejido de filamento continuo ligeramente unido en un rollo,

transportar el rollo del tejido no tejido de filamento continuo ligeramente unido y

destrenzar el rollo del tejido no tejido de filamento continuo ligeramente unido antes de la

etapa de hidroenredado.

3. El método de conformidad con la reivindicacion 1, que ademas comprende las

etapas de

devanar el tejido no tejido de filamento continuo hidroenredado ligeramente unido en un

rollo,

transportar el rollo del tejido no tejido de filamento continuo hidroenredado ligeramente
unido y

destrenzar el rollo de tejido no tejido de filamento continuo ligeramente unido

hidroenredado antes de la etapa de proporcionar una capa.
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4, El método de conformidad con la reivindicacion 1, en donde la etapa de

proporcionar una primera capa incluye proporcionar fibras de pulpa.

5. El método de conformidad con la reivindicacién 1, en donde la etapa de

proporcionar una primera capa incluye proporcionar fibras basicas.

6. El método de conformidad con la reivindicacion 1, en donde la etapa de

proporcionar una primera capa incluye proporcionar una mezcla de fibras de pulpa y fibras basicas.

7. El método de conformidad con la reivindicacion 1, en donde la etapa de

proporcionar una primera capa incluye proporcionar un tejido no tejido de filamento continuo.

8. El método de conformidad con la reivindicacion 1, en donde la etapa de
proporcionar una primera capa incluye proporcionar un tejido no tejido de filamento continuo y
fibras seleccionadas del grupo que consiste de fibras de pulpa, fibras basicas y una mezcla de

fibras de pulpa y fibras basicas.

9. El método de conformidad con la reivindicacién 1, en donde la etapa de
hidroenredo del tejido no tejido de filamento continuo ligeramente unido ademas incluye enlaces de

rompimiento controlable del tejido no tejido de filamento continuo ligeramente unido.

10. El método de conformidad con la reivindicacion 1, que ademas comprende la etapa
de proporcionar una segunda capa y posteriormente hidroenredar la segunda capa y la primera

capa con el tejido no tejido de filamento continuo hidroenredado ligeramente unido.

11. El método de conformidad con la reivindicacién 10, en donde la segunda capa es

ligeramente unida con aire caliente.

=S
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12. El método de conformidad con la reivindicacion 10, en donde la segunda capa se

hidroenreda.

13. Un compuesto no tejido fabricado por el método de cualquiera de una de las

reivindicaciones precedentes.

14. Un compuesto no tejido, que comprende:

un tejido no tejido de filamento continuo que se une ligeramente con aire caliente e
hidroenreda y

una primera capa hidroenredada con el tejido no tejido de filamento continuo

hidroenredado ligeramente unido.

15. El compuesto no tejido de conformidad con la reivindicacién 14, en donde la
primera capa consiste de fibras seleccionadas del grupo que consiste de fibras de pulpa, fibras
basicas, una mezcla de fibras de pulpa y fibras basicas y capas individuales de fibras de pulpa y

fibras basicas.

16. El compuesto no tejido de conformidad con la reivindicacién 14, en donde la

primera capa es un tejido no tejido de filamento continuo.

17. El compuesto no tejido de conformidad con la reivindicacion 14, en donde la
primera capa es un tejido no tejido de filamento continuo y las fibras se seleccionan del grupo que
consiste de fibras de pulpa, fibras basicas, una mezcla de fibras de pulpa y fibras basicas y capas

individuales de fibras de pulpa y fibras basicas.

18. El compuesto no tejido de conformidad con la reivindicacion 14, que ademas
comprende una segunda capa hidroenredada con la primera capa y el tejido no tejido de filamento

continuo.
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19. El compuesto no tejido de conformidad con la reivindicacion 18, en donde la

segunda capa es un tejido no tejido de filamento continuo.

20. El compuesto no tejido de conformidad con la reivindicacion 16, en donde la
primera capa incluye fibras de pulpa y fibras basicas y en donde el tejido no tejido de filamento
continuo comprende 15% a 30% en peso del compuesto no tejido; las fibras basicas comprenden
20% a 35% en peso del compuesto no tejido y las fibras de pulpa comprenden 45% a 65% en peso

del compuesto no tejido.

&7
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RESUMEN

Un compuesto no tejido y un método para fabricar un compuesto no tejido que incluye la
union ligera e hidroenredada de un tejido no tejido de filamento continuo para mejorar su integridad
y movilidad de fibra para las etapas subsecuentes de procesamiento, tal como agregar juntos una
primera capa al tejido no tejido de filamento continuo e hidroenredado de la primera capa y el tejido

no tejido de filamento continuo.

ca
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Power of Attorney

The undersigned,

Poder

El suscrito,

KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC.

domiciled in

domiciliado en

State of Delaware, United States of America

by means of this document hereby grants to J. Ian
Raisbeck and/or Pedro Pablo Osman and/or

Natalia Castro full and sufficient Power of Attorney
to file, prosecute, obtain, defend and enforce, where
applicable, any and all of the company’s Patents for
Inventions, Patents for Utility Models, Layout-
Designs (topographies) of Integrated Circuits,
Industrial Designs, Trademarks, Slogans, Trade
Names, Commercial Emblems, Geographical
Indications, Obtainer’s Certificates, Copyrights,
Domain Names, Trade Secrets, Health Registrations,
or any other intellectual property right, as well as to
represent the company in Unfair Competition
Actions based on any applicable cause, in the
Republic of Colombia, to which end it empowers them
to take all steps necessary before any administrative or
judicial authority of any class for the objects stated, to
file petitions, recourses, replies and oppositions, pay
taxes and annuities, request testimonies, receive
documents and securities, abandon applications, collect
refunds, desist, settle, conciliate or negotiate. Sufficient
power is hereby granted to receive notifications on
behalf of the Company, to confer powers on those who
are to represent the company judicially and
extrajudicially, to answer in court in the matter of all
claims and demands that may be presented in
connection with the objects stated, giving them likewise
power to substitute this power and revoke such
substitutions.

Name/Nombre: Alyssa A. Dudkowski, Assistant S

£ome
Signature/Firma: (wwm &%%wﬁk?,ﬁi f.f\\

por medio del presente otorga a J. Ian
Raisbeck y/o Pedro Pablo Osman y/o

Natalia Castro poder amplio y suficiente para
presentar, tramitar, obtener, defender y hacer
respetar, en lo aplicable, todas y cualquiera de las
Patentes de Invencion, Patentes de Modelo de
Utilidad, Esquemas de Trazados de Circuitos
Integrados, Diseiios Industriales, Marcas,
Lemas Comerciales, Nombres Comerciales,
Enseiias Comerciales, Denominaciones de
Origen, Certificados de Obtentor, Derechos de
Autor, Nombres de Dominio, Secretos
Empresariales, Registros Sanitarios, o cualquier
otro bien de propiedad intelectual de la
compafiia, asi como representar a la misma en
Acciones de Competencia Desleal basadas en
cualquier causal, en la Reputblica de Colombia, a
cuyo efecto los faculta para dar todos los pasos
necesarios ante cualquier autoridad administrativa
o judicial de cualquier jerarquia para cumplir con
lo encomendado, elevar solicitudes, recursos,
respuestas y oposiciones, pagar impuestos y
anualidades,  solicitar  testimonios, recibir
documentos y valores, desistir, transigir, y percibir.
Se concede poder bastante para recibir
notificaciones a nombre de la compafifa, otorgar
poderes a quienes vayan a representar a la
compafifa judicial y extrajudicialmente, responder
en juicio a todas las reclamaciones o demandas que
por motivo de lo encomengg;k)rse presentaren,
dandoles asnmls ! . sustituir el
presente

Date/Fecha: 21 January 2011

O
\( (“-'\\\7

Z%Zom _M

Vicky L Notary Public
W mnebago pounty State of Wisconsin
My Comunission Expires: ~ March 4,2012



CERTIFICATE OF
ASSISTANT SECRETARY
OF
KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC.

I, ALYSSA A. DUDKOWSKI, HEREBY CERTIFY that | am a duly elected, qualified and
acting Assistant Secretary of Kimberly-Clark Worldwide, Inc., a Delaware corporation (the
"Corporation"), and | HEREBY FURTHER CERTIFY as follows:

Attached hereto is a true and correct copy of a current Certificate of Good Standing, as
provided by the State of Delaware on January 7, 2011.;

IN WITNESS WHEREOF, | have hereunto set my hand as Assistant Secretary and have
affixed the seal of the Corporation on this 7" day of January, 2011.

KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC.

Uy T Duud bl

Alysgh A. Dudkowski
Assistant Secretary

STATE OF WISCONSIN §§
COUNTY OF WINNEBAGO  §§

Before me, Vicky L. Keel, a duly authorized Notary Public, on this 7th day of January
2011, personally appeared Alyssa A. Dudkowski, being personally known to me, certify that
Alyssa A. Dudkowski appeared in her capacity as an Assistant Secretary of Kimberly-Clark
Worldwide, Inc., a Delaware corporation, to be the person whose name is subscribed to the
foregoing instrument and acknowledged to me that he executed the same for the purposes and
consideration therein expressed.

My Commission Expires:
March 4, 2012
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Delaware .. .

The First State

I, JEFFREY W. BULLOCK, SECRETARY OF STATE OF THE STATE OF

DELAWARE, DO HEREBY CERTIFY

"KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC.

" IS

DULY INCORPORATED UNDER THE LAWS OF THE STATE OF DELAWARE AND IS

IN GOOD STANDING AND HAS A LEGAL CORPORATE EXISTENCE SO FAR AS

THE RECORDS OF THIS OFFICE SHOW, AS OF THE SEVENTH DAY OF

JANUARY, A.D. 2011.

AND I DO HEREBY FURTHER CERTIFY THAT THE ANNUAL REPORTS HAVE

BEEN FILED TO DATE.

AND I DO HEREBY FURTHER CERTIFY THAT THE FRANCHISE TAXES

HAVE BEEN PAID TO

2660161 8300

110024335

You may verify this certificate on
at corp.delaware.gov/authver.shtml
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- CERTIFICATE OF
ASSISTANT SECRETARY

OF

KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC.

I, Nancy Lee Carter, HEREBY CERTIFY that | am a duly elected, qualified and acting Assistant
Secretary of Kimberly-Clark Worldwide, Inc., a Delaware corporation (the “Corporation”), and |

HEREBY FURTHER CERTIFY as follows:

1. Alyssa A. Dudkowski is a duly elected, qualified and acting Assistant Secretary of the

Corporation.

IN WITNESS WHEREOF, | have hereunto set my hand as Assistant Secretary of the

Corporation on this 77 day of January, 2011.

KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC.

Nancy Le€ Carter

Assistant Secretary
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b4 CODNG Coingide con
niial presentado para |
su autpWticzsis, Bogota, D.C.
Replblica da Ce ki
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TRADUCCION OFICIAL No. 0050-11 AL IDIOMA ESPANOL DE UN DOCUMENTO ESCRITO EN 1DIOMA INGLES
[Sello CERTIFICADO]
El Estado de Wisconsin

Oficina del
Secretario de Estado

APOSTILLA
(Convencién de La Haya del 5 de octubre de 1961)

1. Pals: Estados Unidos de América

2. Este documento publico ha sido firmado por Vicky L. Keel
3. actuando en calidad de Notario Publico, Estado de Wisconsin
4, estd marcado con la estampilla/sello del Notario Publico, Estado de Wiscons;in

Certificado para Colombia
5. en Madison, Wisconsin ’

6. 26 de enerode 2011

7. por el Secretario de Estado de Wisconsin
8. Nimero201971 |
K - ”ﬁyﬂ" S L;x -
aly (pEaen YKL DT

9. Sellado . fimials (ORI ¢ N/

Como Nogig o ;

tonster ¢ ¢
10. Firmado por Douglas La Follette docur i tade |

Secretario de Estado sy autedlor s o, c.-cuo‘ . C

Repliblica Ui 4 ‘ llm“
Esta Apostilla solo confirma la autoridad de la persona nombrada en elJNume é%to no_’

q
significa que el cogtenldo del documento adjunto es correcto, o que el § eﬁr%tar %J geﬁggﬁa quno
aprueba el contenido. NOTAR‘A CUAR‘:N IAY HS&{‘
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MARIA CRISTINY HOLGUIN
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[Poder en idioma inglés y espafiol, concedido por KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC. a ].
Ian Raisbeck y/o Pedro Pablo Osman y/o Natalia Castro, firmado por Alyssa A. Dudkowski,
Subsecretario, el 21 de enero de 2011. Igualmente lleva la firma de Vicky L. Keel, Notario
Publico, Condado de Winnebago, Estado de Wisconsin, Mi Comisién Vence: 4 de marzo de
2012. Sellado con el Gran Sello del Estado de Wisconsin]

[El poder mencionado se acompaifia por lo siguiente]

CERTIFICADO DEL
SUBSECRETARIO
DE
KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC.

Yo, ALYSSA A. DUDKOWSKI, POR EL PRESENTE CERTIFICO que estoy debidamente
elegido, calificado y actuando como Subsecretario de Kimberly-Clark Worldwide, Inc,, una
sociedad de Delaware (la “Sociedad”), y POR EL PRESENTE ADEMAS CERTIFICO lo siguiente:

Adjunto al presente se encuentra una copia fiel y correcta del Certificado de Existencia
actual, expedido por el Estado de Delaware el 7 de enero de 2011;

PARA CONSTANCIA, he fijado mi firma como Subsecretario y he fijado el sello de la
Sociedad este dia 7 de enero de 2011.

KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC.
[Firma]
Alyssa A. Dudkowski

Subsecretario

ESTADO DE WISCONSIN
CONDADO DE WINNEBAGO

Ante mi, Vicky L. Keel, Notario Piblico debidamente autorizado, en esté dfa 7 de enero

de 2011, comparecié personalmente Alyssa A. Dudkowski, conoc1da L Dersor lmente-por ,1

certifico que Alyssa A. Dudkoswki comparecié en su calidad d; g,xbsgm'etar ‘B K r"‘n'\ﬂy 1‘

Clark Worldwide Inc., una sociedad de Delaware, como la perso"hao go, 4 1“1,_.; She ne &é’&iﬁ

[1i% : . o
suscrito al anterior instrumento y reconocid ante mi que firmé &gm; i) e /DS efépﬁ@@ it
expresados. : do”ummx -‘( ; . BOQOW
,‘})zgade LJJ
[Firma] Rw §
Vicky L. Keel
) . . = m V‘ ‘ a.d“o

Notario Publico en y para el Estado de Wisconsin Heha 1 yE 5}& \(OS,E&S !

"\

_Nor ‘fwi‘:&

WAL :
MARIA CRISTINK HOLGUIN
TRADUCCIONES

TRADUCTORA OFICIAL

Mi Comisién Vence:
4 de marzo de 2012

“-tifi-adode idoneidad M. 0274 de 200°
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DELAWARE
El Primer Estado

Yo, Jeffrey W. Bullock, Secretario de Estado del Estado de Delaware, por el presente
certifico que “KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC.” se encuentra debidamente constituida
bajo las leyes del Estado de Delaware y se encuentra vigente y tiene existencia corporativa
legal seglin muestran los registros de esta oficina, al dfa siete de enero de 2011.

Ademds por el presente certifico que los informes anuales se han radicado a la fecha.

Ademas por el presente certifico que los impuestos de franquicia se encuentran
pagados a la fecha.

2660161 8300
110024335
SELLO REDONDO DE LA OFICINA DEL SECRETARIO, 1793 DELAWARE 1855

[Firma]

Jeffrey W. Bullock, Secretario de Estado
AUTENTICACION: 8480626

FECHA: 07-01-11

Puede verificar este certificado en linea en corp.delaware. gov/aut]zi
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CERTIFICADO DEL
SUBSECRETARIO
DE
KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC.

Yo, Nancy Lee Carter, POR EL PRESENTE CERTIFICO que estoy debidamente elegido,
calificado y actuando como Subsecretario de Kimberly-Clark Worldwide, Inc., una sociedad de
Delaware (la “Sociedad”), y POR EL PRESENTE ADEMAS CERTIFICO lo siguiente:

1. Alyssa A. Dudkowski se encuentra debidamente elegido, calificado y actuando
como Subsecretario de la Sociedad.

PARA CONSTANCIA, he fijado mi firma como Subsecretario de la Sociedad este dia 7 de
enero de 2011.

KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC.
[Firma]

Nancy Lee Carter
Subsecretario

ESTA ES UNA TRADUCCION FIEL Y VERAZ AL IDIOMA ESPANOL DE UN DOCUMENTO ESCRITO EN EL IDIOMA INGLES.
MARIA CRISTINA HOLGUIN

TRADUCTOR E INTERPRETE OFICIAL

CERTIFICADO DE IDONEIDAD PROFESIONAL No. 0274

UNIVERSIDAD NACIONAL - 19 de febrero de 2009

Cédula No. 52.862.623 de Bogota

JAARIA CRISTINAHOLGUIN
_ TAMDUCCIONES
TRADUCTORA OFICIAL

“-rtifizado deldoneidad 1. 0274 de 200"
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The State of Wisconsin aixE

Office of the CE R
Secretary of State i orlED

APOSTILLE
(Convention de La Haye du 5 Octobre 1961)

Country: United States of America

This public document has been signed by Vicky L. Keel
acting in the capacity of Notary Public, State of Wisconsin

bears the seal/stamp of Notary Public, State of Wisconsin.
CERTIFIED for Colombia

at Madison, Wisconsin 6. May 5, 2011
by the Secretary of State of Wisconsin

No. 206193

Seal/stamp:
10. Signature

(A

DOUGLAS LA FOLLETTE
Secretary'of State

This certificate only confirms the authority of the
person named in Number 2. It does not mean that
the contents of the attached document are
correct, or that the Secretary of State approves of
the contents.




Case # 64484478C007
COLOMBIA

CERTIFICATION

STATE OF WISCONSIN )

) SS
COUNTY OF OUTAGAMIE )

| hereby certify that the attached paper constitutes a true copy of the original of a certain

Assignment to KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC. by Leon Eugene Chambers, Jr. ,

‘ Gabriel Hammam Adam, and Reginald Smith of the subject matter disclosed in an

application for Letters Patent of the United States entitled

A NONWOVEN COMPOSITE AND METHOD FOR MAKING THE SAME
which was signed by the said Leon Eugene Chambers, Jr. , Gabriel Hammam Adam, and

Reginald Smith on June 9, 2009.

Aprt a4, 4041 Dpekey K foo X

Datef Vicky L. K€el, Notary Public _
My Commission Expires: March 4, 2012

(Legalization required)
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USPTO 6/30/2009 1:32:20 PM PAGE 2/004 Fax Server
0:DOUGLAS L. MILLER COMPANY:KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC.

UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK OFFICE

R UNDER SECRETARY OF COMMERCE FOR INTELLECTUAL PROPERTY AND
. DirecTor oF THE UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK OFFICE

L R

JUNE 30, 2009 *700411188”"
PTAS - KN

DOUGLAS L. MILLER
KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC.
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in the United States Patent and Trademark Office

Applicants: Leon Eugene Chambers, Jr., Docket No.: 64484478US02
Gabriel Hammam Adam, Reginald Smith

Serial No.: Group:

Confirmation No: Examiner:

Filed:

For: A NONWOVEN COMPOSITE AND METHOD FOR MAKING THE SAME

Assignment — Joint Inventors

Commissioner For Patents
P.O. Box 1450
Alexandria, VA 22313-1450

Sir:

HEREAS Leon Eugene Chambers, Jr. residing at 4150 High Gables East, Cumming, Georgia 30041 and Gabriel Hammam Adam

siding at 270 Thompson Springs Drive, Alpharetta, Georgia 30004 and Reginald Smith residing at 11250 Hembree Springs, Drive,
Roswell, Georgia 30076 (hereinafter 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 contemporaneously executing
an application for Letters Patent of the United States of America for the invention which is entitled:

A NONWOQVEN COMPOSITE AND METHOD FOR MAKING THE SAME

AND WHEREAS Kimberly-Clark Worldwide, Inc., a corporation of the State of Delaware,'having offices at 2300 Winchester Rd.,
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 said 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 for good and valuable consideration, the receipt 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 similar legal protection in the United States and its termitorial possessions
and in any and all foreign countries to be obtained for said invention by said application 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 any foreign country for the full term or terms for which the same may be granted, including any and all convention rights.

The Assignors hereby covenant that no assignment, sale, agreement or encumbrance has 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
nown 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, 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 thereof.

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

Date: Jﬁ | ene ?/‘ }00 7

€ Chambers, Jr( /

W H. QQ@),W 66/001/09

Gabriel Hammam Adam
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TRADUCCION OFICIAL No. 0285-11 AL IDIOMA ESPANOL DE UN DOCUMENTO ESCRITO EN IDIOMA INGLES

[Sello, Gran Sello del Estado de Wisconsin, Certificado]

El Estado de Wisconsin

Oficina del
Secretario de Estado

APOSTILLA

(Convencion de La Haya del 5 de octubre de 1961)

1. Pais:  Estados Unidos de América

2. Este documento publico ha sido firmado por Vicky L. Keel

3. actuando en calidad de Notario Publico, Estado de Wisconsin

4. esta marcado con la estampilla/sello de Notario Pablico, Estado de Wisconsin.

Certificado para Colombia

5. en Madison, Wisconsin o
e}
Ry
6. el 5 de mayo de 2011 DB
ol oW o 1
. . . e S O
7. por el Secretario de Estado de Wisconsin e T
e

8. No. 206193

9. Sellado, GRAN SELLO DEL ESTADO DE WISCONSIN
10. Firmado por DOUGLAS LA FOLLETTE, Secretario de Estado

Este certificado solo confirma la autoridad de la persona nombrada en el Numero 2. No significa
que el contenido del documento adjunto es correcto, o que el Secretario de Estado aprueba el
contenido.

e
MARIA CRISTINNHOLGL, |
TNOUCCIONES

TRADUCCTORA QFICTA L
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Caso # 64484478C0O07
COLOMBIA

CERTIFICACION
ESTADO DE WISCONSIN )
SS
CONDADO DE OUTGAMIE )

Por la presente certifico que el documento adjunto constituye una copia fiel del original de una
cierta Cesién a KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC. por Leon Eugene Chambers, Jr.,
Gabriel Hammam Adam, y Reginald Smith del asunto revelado en una solicitud de Patente de los
Estados Unidos denominada

COMPOSICION NO TEJIDA Y METODO PARA HACER LA MISMA
la cual fue firmada por Leon Eugene Chambers, Jr., Gabriel Himmam Adam y Reginald Smith

el 9 de junio de 2009.

22 de abril de 2011 [FIRMA]
Fecha Vicky L. Keel, Notario Publico
Mi Comision Vence: 4 de marzo de 2012

(Requiere legalizacion)

1o (4 Dh‘i 1
MARIA CRISTINANIOLGL
TRWIUCCIONES

TRADUCTORA OFYCIAL
rentifizzdodaidonaifzd” D27 £4 150
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USPTO 30/6/2009 1:33220PM  PAGINA 2/004 Servidor Fax
Para: Douglas L Miller Compaiiia: Kimberly-Clark Worldwide, Inc.

[SELLO]
OFICINA DE MARCAS Y PATENTES DE LOS ESTADOS UNIDOS
Subsecretario de Comercio para la Propiedad Intelectual y
Director de la Oficina de Marcas y Patentes de los Estados Unidos

[Codigo de Barras]
*700411188A*

30 DE JUNIO DE 2009
PTAS
DOUGLAS L MILLER
KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC.
401 N LAKE STREET
NEENAH, WI 54957-0349

OFICINA DE MARCAS Y PATENTES DE LOS ESTADOS UNIDOS
NOTIFICACION DE INSCRIPCION DE DOCUMENTO DE CESION

EL DOCUMENTO ADJUNTO HA SIDO INSCRITO POR LA DIVISION DE CESIONES DE LA
OFICINA DE MARCAS Y PATENTES DE EE.UU. UNA COPIA COMPLETA EN MICROFICHA SE
ENCUENTRA DISPONIBLE EN LA SECCION DE BUSQUEDA DE LA DIVISION DE CESIONES
BAJO EL NUMERO DE CARRETE Y MARCO REFERENCIADO A CONTINUACION.

POR FAVOR REVISE TODA LA INFORMACION CONTENIDA EN ESTA NOTIFICACION. LA
INFORMACION CONTENIDA EN ESTA NOTIFICACION DE INSCRIPCION REFLEJA LA
INFORMACION PRESENTE EN EL SISTEMA DE CESION DE MARCAS Y PATENTES. SI
ENCUENTRA ALGUN ERROR O TIENE ALGUNA INQUIETUD RESPECTO A ESTA
NOTIFICACION, PODRA CONTACTAR AL EMPLEADO CUYO NOMBRE APARECE EN ESTA
NOTIFICACION EN EL 571-272-3350. POR FAVOR ENVIAR SOLICITUDES DE CORRECCIONES A:
LA OFICINA DE MARCAS Y PATENTES DE EE.UU., DIRECCION INTERNA: DEPARTAMENTO DE
SERVICIOS DE CESION, P.0. BOX 1450, ALEXANDRIA, VA 22313,

FECHA DE REGISTRO: 22/06/2009 CARRETE/MARCO: 022889/0456
NUMERO DE FOLIOS: 3

RESUMEN: CESION DEL INTERES DEL CEDENTE (PARA DETALLES VER DOCUMENTO)
NUMERO DE ARCHIVO: 64484478US02

CEDENTE:
CHAMBERS JR., LEON EUGENE FECHA DOC: 09/06/2009

CEDENTE:
ADAM, GABRIEL HAMMAM FECHA DOC: 09/06/2009

CEDENTE:
SMITH, REGINALD FECHA DOC: 09/06/2009

CESIONARIO:
KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC.
401 NLAKE STREET
P.0. BOX 349
NEENAH, WISCONSIN 5495-0349

TRADJCTIORA OFICTAL
“eptifi-zdodatdonsidad T 02T 2



USPTO 30/6/2009 1:3220PM  PAGINA 3/004 Servidor Fax
Para: Douglas L. Miller Compafiia: Kimberly-Clark Worldwide, Inc.

022889/0456  FOLIO 2

NUMERO DE SERIE: 12486015 FECHA DE REGISTRO: 17/06/2009
NUMERO DE PATENTE: | FECHA DE EMISION:
TITULO: ~ COMPOSICION NO TEJIDA Y METODO PARA HACER LA MISMA

DEPARTAMENTO DE SERVICIOS DE CESION
DIVISION DE REGISTROS PUBLICOS

MA.‘(IA Ctor H\i Sf.t;.‘.b - '
TVUDUCCIONES

TRADJCTIORA OTCTA L
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En la Oficina de Marcas y Patentes de los Estados Unidos

Solicitantes: Leon Eugene Chambers Jr.,  Archivo No.  64484478US02
Gabriel Hammam Adam,
Reginald Smith

No. de Serie: Grupo:

Confirmacién No.: Examinador:

Radicado:

Para: COMPOSICION NO TEJIDA Y METODO PARA HACER LA MISMA
Cesion - Inventores Conjuntos

Comisionado para Patentes
P.O. Box 1450
Alexandria, VA 22313-1450

Dr.

CONSIDERANDO QUE Leon Eugene Chambers Jr., domiciliado en 4150 High Gables East,
Cumming, Georgia 30041 y Gabriel Hammam Adam domiciliado en 270 Thompson Springs Drive,
Alpharetta, Georgia 30004 y Reginald Smith domiciliado en 11250 Hembree Springs Drive,
Roswell, Georgia 30076 (en adelante colectivamente conocidos como Cedentes), han hecho un
invento y cada uno ha (1) presentado previamente una solicitud de Patente de los Estados Unidos de
América o (2) actualmente estd presentando una solicitud de Patente de los Estados Unidos de
América por el invento llamado:

COMPOSICION NO TEJIDA Y METODO PARA HACER LA MISMA

Y CONSIDERANDO QUE Kimberly-Clark Worldwide, Inc., una sociedad del Estado de
Delaware, con oficinas en 401 North Lake Street, Neenah, Wisconsin 54956, Estados Unidos de
América, (en adelante el Cesionario), desea adquirir todos los derechos, titulos e intereses en y para
dicho invento y bajo dicha Patente o proteccion legal similar para ser adquirida en los Estados
Unidos y en todos los demas paises.

AHORA, POR LO TANTO, A QUIEN INTERESE: Se informa que por consideracién buena y
valiosa, recibo y prueba de la cual se reconoce en el presente, los Cedentes por el presente venden,
ceden y transfieren al Cesionario todos los derechos exclusivos, titulos e intereses sobre dicha
invencion y en y para todas las Patentes o proteccion legal similar en los Estados Unidos y sus
posesiones territoriales y en todos los paises extranjeros a ser obtenidos para dicho invento
mediante dicha solicitud o cualquier continuacién, continuacién parcial, divisional, renovacién,
sustitucion, reexaminacion, conversion o reemision de la misma, incluyendo todas las extensiones
de la misma, o cualquier equivalente legal en cualquier pais extranjero para el término completo o
términos para el cual la misma se pueda otorgar, incluyendo todos los derechos convencionales.

Los Cedentes por el presente acuerdan que ninguna cesion, venta, acuerdo o afectacién se ha hecho
o se hara o se suscribira que pueda entrar en conflicto con esta cesién y venta.

Los Cedentes también acuerdan que los Cedentes entregarin de manera oportuna, a solicitud, al
Cesionario todos los hechos y documentos pertinentes relacionados con dicha solicitud, dicha
invencion y dichas Patentes y equivalentes legales en paises extranjeros hasta donde haya
conocimiento y sea accesible a los Cedentes y que suscribiran de manera oportuna y entregagin,a

MA.’:IA (.R‘J: iNr v;o‘!.u .

T uUCCICrES

TRADCCIORA OTC Ve

Tedtifisodzdaldoneidad T MTA )
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Cesionario o sus representantes legales todos los documentos, instrumentos o affidavit requeridos
para solicitar, obtener, emitir, extender y hacer valer dicha solicitud, dicha invencién y dichas
Patentes y dichos equivalente en paises extranjeros que puedan ser necesarios o deseados para
realizar los propodsitos de la misma.

EN FE DE LO CUAL, los Cedentes han firmado este documento en la fecha indicada a
continuacion:

[FIRMA] Fecha: 9 de junio de 2009
Leon Eugene Chambers, Jr.

[FIRMA] Fecha: 9 de junio de 2009
Gabriel Hammam Adam

K-R Archivo No. 64484478US02

[FIRMA] Fecha: 9 de junio de 2009
Reginald Smith

ESTA ES UNA TRADUCCION FIEL Y VERAZ AL IDIOMA ESPANOL DE UN DOCUMENTO ESCRITO EN IDIOMA INGLES.

MARIA CRISTINA HOLGUIN

TRADUCTOR E INTERPRETE OFICIAL

CERTIFICADO DE IDONEIDAD PROFESIONAL No. 0264
UNIVERSIDAD NACIONAL - Febrero de 2009

Cédula No.52.862.623 de Bogota

WL CA v
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The State of Wisconsin . ‘ f’_ 1
Office of the ™~
Secretary of State CE. irlED
APOSTILLE

(Convention de La Haye du 5 Octobre 1961)

Country: United States of America

This public document has been signed by Vicky L. Keel
acting in the capacity of Notary Public, State of Wisconsin

bears the seal/stamp of Notary Public, State of Wisconsin.
~ CERTIFIED for Colombia

at Madison, Wisconsin | 6. May 5, 2011
by the Secretary of State of Wisconsin

No. 206192

Seal/stamp: .
10. Signature

[l

DOUGLAS LA FOLLETTE
Secretary‘of State

This certificate only confirms the authority of the
person named in Number 2. It does not mean that
the contents of the attached document are
correct, or that the Secretary of State approves of
the contents.




COLOMBIA

CERTIFICATION

STATE OF WISCONSIN )

SS
COUNTY OF OUTAGAMIE )

| hereby certify that the attached paper constitutes a true copy of the original of a certain
Assignment to KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC. by Leon Eugene Chambers, Jr. ,
. Gabriel Hammam Adam, and Reginald Smith of the subject matter disclosed in an

application for Letters Patent of the United States entitled

A NONWOVEN COMPOSITE AND METHOD FOR MAKING THE SAME
which was signed by the said Gabriel Hammam Adam on February 9, 2009; and Leon

Eugene Chambers, Jr. and Reginald Smith on February 17, 2009.

Vicky L. Ké€l, Notary Public
My Commission Expires: March 4, 2012

[4&/% AR R0/ Thodly & el
. at

(Legalization required)
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UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK OFFICE
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. FEBRUARY 25, 2009 =700400308A°
PTAS

DOUGLAS L. MILLER
KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC.
401 N. LAKE ST.

NEENAH, WI S54957-0349

UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK OFFICE
NOTICE OF RECORDATION OF ASSIGNMENT DOCUMENT

. THE ENCLOSED DOCUMENT HAS BEEN RECORDED BY THE ASSIGNMENT DIVISION OF
THE U.5. PATENT AND TRADEMARK OFFICE. A COMPLETE MICROFIIM COPY IS
AVAILABLE AT THE ASSIGNMENT SEARCH ROOM ON THE REEL AND FRAME NUMBER
REFERENCED BELCW.

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 COR HAVE QUESTIONS CONCERNING THIS NOTICE, YOU MAY

CONTACT THE EMPLOYEE WHOSE NAME APPEARS ON THIS NOTICE AT 571-272-3350.
PLEASE SEND REQUEST FOR CORRECTION TO: U.S. PATENT AND TRADEMARK OFFICE,
MAIL STOP: ASSIGNMENT SERVICES BRANCH, P.O. BOX 1450, ALEXANDRIA, VA 22313.

RECORDATION DATE: 02/25/2009 REEL/FRAME: 022311/0586
NUMBER OF PAGES: 3

BRIEF: ASSIGNMENT OF ASSIGNOR'S INTEREST (SEE DOCUMENT FOR DETAILS).
DOCKET NUMBER: 64484478US01

ASSIGNOR:
CHAMBERS JR., LEON EUGENE DOC DATE: 02/17/2009

‘ ASSIGNOR:

ADAM, GABRIEL HAMMAM DOC DATE: 02/09/2009

ASSIGNOR:
SMITH, REGINALD DOC DATE: 02/17/2009

ASSIGNEE:
KIMBERLY~CLARK WORLDWIDE, INC.
401 N. LAKE STREET
NEENAH, WISCONSIN 54957-0349

SERIAL NUMBER: 12339660 FILING DATE: 12/19/2008
PATENT NUMBER: ISSUE DATE:
TITLE: NONWOVEN COMPOSITE AND METHOD FOR MAKING THE SAME

P.O. Box 1456. Alexandria, Virginia 22313-1450 - wWww.USPTO. GOV
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MARCUS KIRK, EXAMINER
ASSIGNMENT SERVICES BRANCH
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In the United States Patent and Trademark Office

Applicants: Leon Eugene Chambers, Jr., Gabriel Hammam Adam, Docket No.: 64484478US01
Reginald Smith

Sarial No.: 12/339,660 Group:

Confirmation No: 7618 Examiner.

Filed: December

For: A NONWOVEN COMPOSITE AND METHOD FOR MAKING THE SAME

Assignment - Joint Inventors

Mail Stop Assignment Recordation Services
Director of the US Patent and Trademark Office
P.0. Box 1450

Alexandria, VA 22313-1450

Sir;

WHEREAS Leon Eugene Chambers, Jr. residing at 4150 High Gables East, Cumming, Georgia 30041 and Gabriel Hammam Adam
residing at 270 Thompson Springs Drive, Alpharetta, Georgia 30004 and Reginald Smith residing at 11250 Hembree Springs, Drive,
Roswell, Georgia 30076 (hereinafter 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 contemporaneously executing
an application for Letters Patent of the United States of America for the invention which is entitled:

. A NONWOVEN COMPOSITE AND METHOD FOR MAKING THE SAME

AND WHEREAS Kimberly-Clark Worldwide, Inc., a 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 said 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 and valuable consideration, the receipt and sufficiency of
which is hereby acknowledged, the Assignors hereby sell, assign and transfer to the Assignee the full and exclusive right, title and
interest to said invention and in and to any and all Letters Patent or similar legal protection in the United States and its territorial
possessions and in any and all foreign countries to be obtained for said invention by said application 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 any foreign country for the full term or terms for which the same may be granted, including any and all
convention rights.

The Assignors hereby covenant that no assignment, sale, agreement or encumbrance has 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, 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
he purposes thereof.

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

W% ﬂ/ oate: A (2 2008

P Leon€ugéne Chambjfs, Jr.,
VKM‘/E QQ@(/}V\/ Date: gb ?7, a?ODC?

Gabriel Hammam Adam

=]l
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TRADUCCION OFICIAL No. 0284-11 AL IDIOMA ESPANOL DE UN DOCUMENTO ESCRITO EN IDIOMA INGLES

[Sello, Gran Sello del Estado de Wisconsin, Certificado]

El Estado de Wisconsin

Oficina del
Secretario de Estado

APOSTILLA h

(Convencion de La Haya del 5 de octubre de 1961)

1. Pais:  Estados Unidos de América

2. Este documento puablico ha sido firmado por Vicky L. Keel

3. actuando en calidad de Notario Pablico, Estado de Wisconsin &
4. esta marcado con la estampilla/sello de Notario Piblico, Estado de Wisconsig'. S

Certificado para Colombia
5. en Madison, Wisconsin
6. el 5 de mayo de 2011
7. por el Secretario de Estado de Wisconsin
8. No. 206192

9. Sellado, GRAN SELLO DEL ESTADO DE WISCONSIN
10. Firmado por DOUGLAS LA FOLLETTE, Secretario de Estado

Este certificado solo confirma la autoridad de la persona nombrada en el Numero 2. No significa
que el contenido del documento adjunto es correcto, o que el Secretario de Estado aprueba el
contenido.

" A
MARIA CRISTINX HOLGUIN
TRJDUCCIONES

TRADUCTORA OFICIAL
Certifizada daldoneided ! 0274 e 110 [':ﬁ




Caso # 64484478CO07
COLOMBIA

CERTIFICACION
ESTADO DE WISCONSIN )

) SS
CONDADO DE OUTGAMIE )

Por la presente certifico que el documento adjunto constituye una copia fiel del original de una
cierta Cesion a KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC. por Leon Eugene Chambers, Jr.,
Gabriel Himmam Adam, y Reginald Smith del asunto revelado en una solicitud de Patente de los
Estados Unidos denominada

COMPOSICION NO TEJIDA Y METODO PARA HACER LA MISMA

la cual fue firmada por Gabriel Hammam Adam el 9 de febrero de 2009; y Leon Eugene
Chambers, Jr., y Reginald Smith el 17 de febrero de 2009.

22 de abril de 2011 [FIRMA]
Fecha Vicky L. Keel, Notario Publico
Mi Comision Vence: 4 de marzo de 2012

(Requiere legalizacién)

MARIA CRISTINA NOLGUI 4
TRARUCCIONES

TRADUCTORA OFICTAL
~ertifi:zdodeldoneided™ (2746 2L ) X



USPTO 25/2/2009 8:27.00PM  PAGINA 2/004 Servidor Fax
Para: Douglas L Miller Compaiiia: Kimberly-Clark Worldwide, Inc.

[SELLO]
OFICINA DE MARCAS Y PATENTES DE 1.0S ESTADOS UNIDOS
Subsecretario de Comercio para la Propiedad Intelectual y
Director de la Oficina de Marcas y Patentes de los Estados Unidos

[Cédigo de Barras]
*700400508A*

25 DE FEBRERO DE 2009
PTAS
DOUGLAS L MILLER
KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC.
401 NLAKE STREET
NEENAH, WI 54957-0349

OFICINA DE MARCAS Y PATENTES DE LOS ESTADOS UNIDOS
NOTIFICACION DE INSCRIPCION DE DOCUMENTO DE CESION

EL DOCUMENTO ADJUNTO HA SIDO INSCRITO POR LA DIVISION DE CESIONES DE LA
OFICINA DE MARCAS Y PATENTES DE EE.UU. UNA COPIA COMPLETA EN MICROFICHA SE
ENCUENTRA DISPONIBLE EN LA SECCION DE BUSQUEDA DE LA DIVISION DE CESIONES
BAJO EL NUMERO DE CARRETE Y MARCO REFERENCIADO A CONTINUACION.

POR FAVOR REVISE TODA LA INFORMACION CONTENIDA EN ESTA NOTIFICACION. LA
INFORMACION CONTENIDA EN ESTA NOTIFICACION DE INSCRIPCION REFLEJA LA
INFORMACION PRESENTE EN EL SISTEMA DE CESION DE MARCAS Y PATENTES. SI
ENCUENTRA ALGUN’ ERROR O TIENE ALGUNA INQUIETUD RESPECTO A ESTA
NOTIFICACION, PODRA CONTACTAR AL EMPLEADO CUYO NOMBRE APARECE EN ESTA
NOTIFICACION EN EL 571-272-3350. POR FAVOR ENVIAR SOLICITUDES DE CORRECCIONES A:
LA OFICINA DE MARCAS Y PATENTES DE EE.UU,, DIRECCION INTERNA: DEPARTAMENTO DE
SERVICIOS DE CESION, P.0. BOX 1450, ALEXANDRIA, VA 22313.

FECHA DE REGISTRO: 25/02/2009 CARRETE/MARCO: 022311/0586
NUMERO DE FOLIOS: 3

RESUMEN: CESION DEL INTERES DEL CEDENTE (PARA DETALLES VER DOCUMENTO)
NUMERO DE ARCHIVO: 64484478US01

CEDENTE:
CHAMBERS JR., LEON EUGENE FECHA DOC: 17/02/2009

CEDENTE:
ADAM, GABRIEL HAMMAM FECHA DOC: 09/02/2009

CEDENTE:
SMITH, REGINALD FECHA DOC: 09/02/2009

CESIONARIO:
KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC.
401 NLAKE STREET
NEENAH, WISCONSIN 54956
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NUMERO DE SERIE: 12339660 FECHA DE REGISTRO: 19/12/2008
NUMERO DE PATENTE: . FECHA DE EMISION:
TITULO: COMPOSICION NO TEJIDA Y METODO PARA HACER LA MISMA

L .
MARIA CRISTIN-XHOLG 1. {
TR\UCCIONES

TRADUCTORA OFICTAL
Tertifizdadaldoneitid (v s -

o5



USPTO 25/2/2009 8:27.00PM  PAGINA 3/004 Servidor Fax
Para: Douglas L. Miller Compatiia: Kimberly-Clark Worldwide, Inc.

022311/0586  FOLIO 2

MARCUS KIRK, EXAMINADOR
DEPARTAMENTO DE SERVICIOS DE CESION
DIVISION DE REGISTROS PUBLICOS
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En la Oficina de Marcas y Patentes de los Estados Unidos

Solicitantes: Leon Eugene Chambers Jr.,  Archivo No.  64484478US01
Gabriel Hammam Adam,
Reginald Smith

No. de Serie: 12/339.660 Grupo:

Confirmacién No.: 7618 Examinador:

Radicado: Diciembre

Para: COMPOSICION NO TEJIDA Y METODO PARA HACER LA MISMA
Cesion — Inventores Conjuntos

Direccién Interna Servicio de Inscripcion de Cesiones
Director de la Oficina de Marcas y Patentes de EE.UU.
P.O. Box 1450

Alexandria, VA 22313-1450

Dr.

CONSIDERANDO QUE Leon Eugene Chambers Jr., domiciliado en 4150 High Gables East,
Cumming, Georgia 30041 y Gabriel Hammam Adam domiciliado en 270 Thompson Springs Drive,
Alpharetta, Georgia 30004 y Reginald Smith domiciliado en 11250 Hembree Springs Drive,
Roswell, Georgia 30076 (en adelante colectivamente conocidos como Cedentes), han hecho un
invento y cada uno ha (1) presentado previamente una solicitud de Patente de los Estados Unidos de
Ameérica o (2) actualmente esta presentando una solicitud de Patente de los Estados Unidos de
América por el invento Hlamado:

COMPOSICION NO TEJIDA Y METODO PARA HACER LA MISMA

Y CONSIDERANDO QUE Kimberly-Clark Worldwide, Inc., una sociedad del Estado de
Delaware, con oficinas en 401 North Lake Street, Neenah, Wisconsin 54956, Estados Unidos de
América, (en adelante el Cesionario), desea adquirir todos los derechos, titulos e intereses en y para
dicho invento y bajo dicha Patente o proteccion legal similar para ser adquirida en los Estados
Unidos y en todos los demas paises.

AHORA, POR LO TANTO, A QUIEN INTERESE: Se informa que en consideracion del pago por
parte del Cesionario a los Cedentes de la suma de Un Délar Americano ($1,00 U.S.) y también por
otra consideracidn buena y valiosa, recibo y prueba de la cual se reconoce en el presente, los
Cedentes por el presente venden, ceden y transfieren al Cesionario todos los derechos exclusivos,
titulos e intereses sobre dicha invencién y en y para todas las Patentes o proteccién legal similar en
los Estados Unidos y sus posesiones territoriales y en todos los paises extranjeros a ser obtenidos
para dicho invento mediante dicha solicitud o cualquier continuacién, continuacién parcial,
divisional, renovacién, sustitucion, reexaminacion, conversion o reemision de la misma, incluyendo
todas las extensiones de la misma, o cualquier equivalente legal en cualquier pais extranjero para el
término completo o términos para el cual la misma se pueda otorgar, incluyendo todos los derechos
convencionales.

Los Cedentes por el presente acuerdan que ninguna cesién, venta, acuerdo o afectacidn se ha hecho
o se hara o se suscribira que pueda entrar en conflicto con esta cesién y venta.
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Los Cedentes también acuerdan que los Cedentes entregaran de manera oportuna, a solicitud, al
Cesionario todos los hechos y documentos pertinentes relacionados con dicha solicitud, dicha
invencion y dichas Patentes y equivalentes legales en paises extranjeros hasta donde haya
conocimiento y sea accesible a los Cedentes y que suscribiran de manera oportuna y entregaran al
Cesionario o sus representantes legales todos los documentos, instrumentos o affid4vit requeridos
para solicitar, obtener, emitir, extender y hacer valer dicha solicitud, dicha invencién y dichas
Patentes y dichos equivalente en paises extranjeros que puedan ser necesarios o deseados para
realizar los propdsitos de la misma.

EN FE DE LO CUAL, los Cedentes han firmado este documento en la fecha indicada a
continuacion:

[FIRMA] Fecha: 17 de febrero de 2009
Leon Eugene Chambers, Jr.

[FIRMA] Fecha: 9 de febrero de 2009
Gabriel Hammam Adam

K-R Archivo No. 64484478US01

[FIRMA] Fecha: 17 de febrero de 2009
Reginald Smith

ESTA ES UNA TRADUCCION FIELY VERAZ AL IDIOMA ESPANOL DE UN DOCUMENTO ESCRITO EN 1DIOMA INGLES,
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SUPERINTENDENGIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

s o~
{21 R B BAC A Bt
. 5339.- -00000-0000
Industria v Comercio Fecha: 2011 05 26 15 59:26 Dep. 2020 DIR.NUEVASCR
SUPERINTENDENCTA Tra. 11 PATENTEIYII Eve: 378 FASENACIONAL!

Act. 411 PRESENTACION Folios: 109

PATENTE DE INVENCION | | MODELODE UTILIDAD | |~ Art33 Decision 486/00

OO0

Indicacién que se solicita una patente.

Datos de identificacidn del solicitante o de la persona que presenta la solicitud
Descripcion de la invencién

Dibujos de ser estos pertinentes

Comprobante de pago de las tasas establecidas (De ser el caso formato de descuento)

Completa D Incompleta l:’

- PATENTE DE INVENCION PCT Q MODELO DE UTILIDAD PCT |:| Art.33 Decision 486/00, Circular Unica

(ML Rl K

Indicacion que se solicita una PCT

Copia de la solicitud en espafiol, tal como fue presentada inicialmente (capitulo descriptivo,
reivindicatorio, resumen)

Dibujos de ser estos pertinentes

Comprobante de pago de las tasas establecidas (de ser el caso formato de descuento)

Completa EI Incompleta |:|

DISENO INDUSTRIAL || (Art. 119 Decision 486/00)

L]
[]

L]
[]

Indicacién que se solicita Disefio industrial

Datos de identificacién del solicitante o de la persona que presenta la solicitud

Representacidn grafica y fotografica del Disefio industrial o muestra del material que incorpora el
disefo

Comprobante de pago de las tasas establecidas

Completa ,:] Incompleta D

ESQUEMA DE TRAZADO [ | (Art. 92 Decision 486/00)

0o du

Indicacién que se solicita un esquema de trazado
Datos de identificacién del solicitante o de la persona que presenta la solicitud
Representacion grafica de un esquema de trazado

Comprobante de pago de las tasas establecidas

Completa D Incompleta D
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