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ANEX S

Comprobanta de pago de |a tasa de presentacin de la solicitud.

Documento que acredita la existencia y representacién legal cuando el solicitante sea persona juridica.
Poderes, s| fuere el caso.

Documento de cesién del Interventor al solicitanbe o a su causante.

Declaraciones.

Copla de la solidtud Internacional. (Resumen, descripcién, relvindicadones, dibujos).

Traduccldn de la solicitud Internacional al castellano. (Resumen, descripdén, relvindicaclones, dibujos).

Copla del examen preliminar Intemacional efectuado por In Autoridad Intemacional de Examen Preliminar
(IPEA).

Traducclén del examen preliminar Internadonal efectuado por la IPEA.
De ser el caso, copla del contrato de acoeso.

De ser el caso, documento que acredite la licencla o autorizacidn de uso de conocimientos tradicionales de las
comunidades Indigenas.

De ser el caso, certificado de depédsito del material blolégico.
Arte final 12 x 12.

De ser el caso, Informadidén sobre otres solicttudes de patente o thtulos obtenidos en el extranjero por el mismo
titular 0 su causante, relacionadas pardial o totaimente con la Invencidn de esta solicltud.

De ser el caso, modificaciones efechyadas a Ia solicitud Internaclonal.
Otros. Bisqueda Internacional
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Solicito la conceslén de la patente,
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Traduccién fiolial No. 04-104

Efectuada el dia 2 de marzo de 2004, de un documento escrito
en Inglés, al cual para su identificacién se le estampa el
sello de Sergio Andrés Rueda Iglesias, Traductor e Intérprete
Oficial por Resolucién No. 0138 de Febrero 11 de 2002
expedida por el Ministerio de Justicia de la Republica de
Colombia.

Traduccién oficial de 1las autenticaciones notarlales vy
subsiguientes correspondientes a un Poder otorgado por
Kimberly-Clark Worldwide, Ina., a Carlos R. Olarte, y/o James
Jan Rajisback y/o0 Ana Maria ¥Frieri, documento este que viene
en espafiol y se explica por si solo.

La firma y cargo de Thomas J. Mielke como Vicepresidente de
Kimbexrly-Clark Worldwide, Inec. fueron debidamente
certificados por el Notario Pablico Melissa A. Blob, quien
tuvo a la vista el Consentimiento Unédnime por escrito de la
Junta Directiva en lugar de Asamblea Anual fechado el 24 de
abril de 2003 y la Escritura de Constitucién del 7 de octubre

de 1996.

La firma del Notario fue certificada asi:

ESTADO DE WISCONSIN
8 - Oficina de la Secrataria dae Estado
[+ ]
§§§ APOSTILLA
-5. 3 903 -
§ [ 2 ; éﬁ (Convencién de La Haya del 5 de octubre da 1961)
A -4 g
2 €1 : | .
358 g ﬁ'gﬂ Pais: Estados Unidos de América
" §'§ sghx SENGIO ANDRES RUEDA IGLESUAS
3
> L J TRADUCTOR & INTERPRETE OFIGIAL

DL » INGLES / INGLES - ESPAROL
l?lpltﬁﬁlﬂl 0. 01238 DEFEBRERO 11,2008
MINISTERIO DE JUSTICIA Y DEL DERECHO



El presente documento piblico

2. Fue firmado por Melissa A. Blob

3. Que actud en su calidad de Notario Piblico del Estado de
Wisconsin.

4. Lleva el sello del Notario PGblico del Estado de
Wisconsin.
Se certificé

5. En Madison, Wisconsin 6.El 20 de febrero de 2004

7. Por parte del Secretario de Estado de Wisconsin.

B. Bajo el Numero 97478

9. Aparece Gran Sello del Estado de Wisconsin

10. Firmado por Douglas La Follette, Secretario de Estado

Es traduccién fiel y completa efectuada por:

Ay -

Sergio Andrés Rueda Iglesias
C.C.B0.424.773 de Bogoté

SERGIO ANDRES RUEDA IGLESIAS
C C. 80.124.773
TRADUCTOR E INTERPRETE OFICIAL
ESPAROL . INGLES / INGLES - ESPAROL
REBOLUCION Ko. 0138 DEFEBAERO 11,2002
MINISTERIO DE JUSTICIA Y DEL DERECHO
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OLARTERAISBECK

OLARTE RAISBECK & FRIERI, LTDA
LEGAL & PROFERBIONAL SERVICES

WORLD TRADE CENTER - TORRE C
CaLLE 100 No. BA-55 P1s0 10
BoaoTa, CoLoMBIA
TeLEPHONE: +67-1 638-8200
Fax +57-1 638-8201

Power of Attorne
The undersigned,

Kimberly-Clark Woridwide, Inc.

domiciled in

domiciliado en

401 N. Lake Street
Neenah, Wisconsin 54956 USA

by means of these presents hereby grants to Carlos
R. Olarte, James Ian Raisbeck and/or

Ana Maria Frierl full and sufficient Power of
Attomney to file, prosecute, obtain, defend and
enforce any end all of the company’s Patenta,
Utility Models, Industrisl Designs and Obtalner’s
Certificates 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, appeals,
replies end oppositions, pay taxes and annuities,
request testimonies, receive documents and
securities, abandon applications and collect refunds.
Sufficient power is hereby granted to receive
notifications on behalf of the Company, to confer
powers an those who are to represent the company

judicialty end extrajudicially, to answer in couxt in_, . ..

the matter of all claims and demands that may be
presented in connection with the objects stated,
giving them likewize power to substitute these
presents and revoke such substitutions.

OBNEL 3y
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por medio del pregente otorga a Carlos R.
Olarte, James Ian Raisbeck y/o Ana
Maria Frieri poder especial, amplio y
suficiente para presentar, tramitar, obtener,
defender y hacer respetar todas y cusalquiera de
Patentes, Modelos de Utilidad, Disefios
Induostrisles y Certificados de Obtentor dela
compaitia en la Repiblica de Colombia, a cuyo
cfecto los facultn para dar todos los pasos
necesarios ante cualquier autoridad administrativa
o judicial de cualquier jerarquia para cumphir con
lo encomendado, elevar solicitudes, apelaciones,
Tespuestas y oposiciones, pagar impuestos y
enualidades, solicitar testimonios, recibir
documentos y valores, desistir y percibir, Se

" concede poder bastants para recibir notificaciones

a nombre de 1a compadflia, otorgar poderes 8

* quienes vaymn a representar a la compaiia judicial

y exirgjudicialmente, responder en juicio a todas
las reclamaciones o demandas que por motivo de
lo encomendado se presentaren, dindoles
asimismo facultad para sustituir el presente y
revocar dichas sustituciones.
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Sjgnature/Firma: Thomas J. Mielke
Vice-President

ate/Fecha: Uiy ery 17, 2204

ity,Country/Ciudad,Pafs: Neenah, Wisconsin, United States of America



OLARTERAISBECK

OLARTE RAISBECK & FREER, LTDA.
LEGAL & PROFESSIONAL SERVICES

WORLD TRADE CENTER - ToRRE C
GALLE 100 No. BA-55 P1so 10
BoaoTta, CoLommA -
TELEPHONE: +57-1 838-8200
Fax +57-1 838-8201

www.olartaraisbeck.com
Notarial Certification Certificacion Notarial
On thig date, En esta fecha,
The undersigned Notary Public certifies: el Notario Piiblico suscrito certifica:
L. That 1. Que
Thomas J. Mielke

of legal age and dormiciled in mayor de edad y domiciliado

401 N. Lake Street

Neenah, Wisconsin 54956 USA

signed the foregoing document. muncribié el documento que antecede.
2. That the grantor has executed the foregoing 2. Que el otorgente ha suscrito el referido
document as Vice-President documento en su carficter de
of Kimberly-Clark Worldwide, Inc. de
3. That Kimberly-Clark Worldwide, Inc. 4. Que
having its principal place of business located in con sede principal ubicada en
Neensh, Wisconsin, United States of
America

is duly incorporated, is curmrently in existence, and
thet the purposes for which the Power of Attomey is
gmnted are within the scope of is corpomis
purposes.

4. That the grantor has the suthority to execute the
Power of Attomey and that his/her representation is

foundation for my certifications contsined in
ifits,2, 3 and 4 was the exhibition of the following
pjtic documeant(s):
2 & 4: Unanimous Written Consent
Board of Directors in Lieu of Anpual
dated April 24, 2003

QY

F1L1) 3DN0 YINVION

3: The Certificate of Incorporation
October 7, 1996

13 HOJ JCIDNIOD VIdCIO0LDd

VIEAVIVOINGEL

esth legalmente constituida, que tiene existencia
legal vigente y que los propésitos para loa cuales
se otorgs ¢l poder se encumtra dentro de los que
comprenden su objeto social.

4. Que el otorgante tieme In representucién pam
suscribir el poder, y que éata es legitima.

5. Bl findgmento de mis certificaciones
contenidas en los puntos 2, 3 y 4 fue Ia exhibicidn
de los (del) siguiente(s) documento{s) autéatico(s):



OLARTERAISBECK

OLARTE RAISBECK & FRIER!, LTDA.
LeGAL & PROPESBIONAL SERVICES

WOoRLD TRADE CENTER~ TORRE C
CaLLE 100 No. BA-56 P80 10
Bocora, Coousia
TELEPHONE: +57-1 638-6200
Fax +57-1 638-8201

www.olarteralsbecic.com

NOTARY PUBLIC (Signature):

Date Melissa A. Blob, Notary Public
My Commisslon Expires: August 1, 2004
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TRADUCCION OFICIAL No. 04-213

Efectuada el dia 20 de mayo de 2004, de un documento escrito
en Inglés, al cual para su identificacién se le estampa el
sello de Maria del Pilar Iglesias, Traductora e Intérprete
Oficial por Resolucién No. 819 de abril de 1971 expedida por
el Ministerio de Justicia de la Republica de Colombia.

Caso No. 15879 Colombia

CERTIFICACION

ESTADO DE WISCONSIN
CONDADO DE WINMEBAGO

Declaracién juramentada

Por 1la ©presente certifico que el documento adjunto
corresponde a una copia fiel del documento original de cesidn
realizada por Ralph Anderson y Eugenio Varona, a favor de
KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC. en relacién con el asunto
revelado en una solicitud de patente de los Estados Unidos
titulada TELAS ENMARANADAS, firmada el 6 de marzo de 2002 por
por Ralph Anderson; y el 12 de febrero de 2002 por Eugenio

Varona.

Fecha: 15 de marzo de 2004.
(Fdo.) Melissa A. Blob, Notario Piblico, cuyo cargo expira el

1 de agosto de 2004.
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OFICINA DE MARCAS REGISTRADAS Y PATENTES DE LOS ESTADOS UNIDOS.
23 de mayo de 2002,

DORITY & MANNING, P.A.

JASON & JOHSTON

P-0O- BOX 1449
GREENVILLE, SC 29602

Principal Funcionario de Informacién.
Washington DC 20231
WWW.uspto.gov Cédigo de Barras *102040242A

OFICINA DE MARCAS REGISTRADAS Y PATENTES DE LOS ESTADOS UNIDOS

NOTIFICACION DE REGISTRO DE DOCUMENTO DE CESION

El documento adjunto ha sido registrado por la divisidén de
cesiones de la Oficina de Marcas Registradas y Patentes de
los Estados Unidos. En el cuarto de bisqueda de cesiones se
encuentra disponible una copia Microfilm completa ubicada en

el nimero de carrete y marco abajo indicados.

Favor revise toda 1la informacién contenida en esta
notificacién. La informacién contenida en esta notificacién
de registro refleja la informacibén presente en el sistema de
cesiones de patentes y marcas registradas. Si encuentra
errores, o si tiene ©preguntas en relacién con esta
notificacién, puede contactar al empleado cuyo nombre aparece
en la misma en el 703-308-9723. Favor envie la solicitud de

correccién a: Oficina de Marcas Registradas y Patentes de los

m: ﬂu ‘.._I.,_
L
n“ﬁW'l.'
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Estados Unidos, Divisién de Cesiones, Casillero de Cesiones,
CG-4, 1213 Jefferson Davis Highway, Suite 320, Washington,
D.C. 20231.

Fecha de Registro: 03/26/2002 Carrete/Marco: 012727/0740
Nimero de Paginas: 4

Memorial: Cesidén del Derecho de los Cedentes (Ver documento

para mas detalles).

Cedente: Anderson, Ralph Fecha del Documento: 03/06/2002
Cedente: Varona, Eugenio Fecha del Documento: 02/12/2002
Cesionario:

KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC.
401 NORTH LAKE STREET

NEENAH, WISCONSIN 54546

NUMERO DE SERIE: 10027242

FECHA DE PRESENTACION: 12/20/2001
SEDLEY PYNE, PARALEGAL

DIVISION DE CESIONES
OFICINA DE REGISTROS PUBLICOS

Sello que dice: Recibido el 28 de mayo de 2002.

En la Oficina de Marcas Registradas y Patentes de los
Estados Unidos

Solicitantes: Ralph Anderson
Eugenio Varona

Expediente No. KCX-462(15879)



Fecha de Presentacién: 20 de diciembre de 2001
No. de Serie: 10/027,242 Unidad de Técnica de Grupo; 1771

Para: “TELAS ENMARARADAS” Examinador: Desconocido

Cesién -~ Inventores Conjuntos

COMISIONADC ASISTENTE DE PATENTES
Washington, D.C. 20231

Respetado Sefor:
CONSIDERANDO

QUE, Ralph Anderson, domiciliado en 5074 Wood Haven Ct.,
Marietta, Georgia 30062 y Eugenio Varona, domiciliado en
3309 Woodrun, Trail, Marietta, Georgia 30062 (en adelante
denominados colectivamente los Cedentes), han llevado a cabo
un invento, vy cada uno de ellos ya sea (1) ha firmado
previamente una solicitud de Patente de los Estados Unidos de

América con respecto al invento, o] (2) esté
contemporidneamente firmando una solicitud de Patente de los
Estados Unidos de América para dicho invento que se titula:

“TELAS ENAMRANADAS”

Y QUE, Kimberly Clark Worldwide, Inc. sociedad del Estado de
Delaware, con oficinas ubicadas en 401 North Lake Street,
Neenah, Wisconsin 54956, Estados Unidos de América (en

adelante denominada la Cesionaria), desea adquirir 1la

Lo &4 Poar icionley
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totalidad del derecho, titulo e intereses en el mencionado
invento y bajo las mencionadas Patentes o proteccién legal
similar que se obtenga al respecto en los Estados Unidos y en
todos y cualesquiera paises extranjeros.

POR CONSIGUIENTE, A QUIEN PUEDA INTERESAR: Sépase gque en
contraprestacién al pago realizado por la Cesionaria a favor
los Cedentes por valor de Us$1.00, y a otras
contraprestaciones onerosas, cuyo recibo se acusa por el
presente, los Cedentes, por el presente, venden, ceden y
transfieren a favor de 1la Cesionaria, 1la totalidad vy
exclusividad de su derecho, titulo e intereses en el
mencionado invento, y en todas y cualesquiera Patentes o
proteccién legal similar en los Estados Unidos y en sus
posesiones territoriales, y en todos y cualesquiera paises
extranjeros que se vayan a obtener para el mencionado invento
a través de la mencionada solicitud, © cualquier
continuacién, continuacién parcial, divisién, renovaciodn,
sustituciébn, re-examen, conversién o reexpedicié4n que se haga
al respecto, incluyendo todas las prorrogas, o cualquier
equivalente legal en cualquier pails extranjero para 1la
totalidad del término o términos para los cuales se otorgue,

incluyendo todos y cualesquiera derechos de convencién.

Doxtz &l Plor Klokcy
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Los Cedentes por el presente se comprometen a que no se hara
ni celebrard ninguna cesién, venta, contrato, o gravamen, gue

pueda entrar en conflicto con esta cesidén y venta.

Ademds, los Cedentes se comprometen a que al momento de
solicitud escrita al respecto, le proporcionardn a la
cesionaria todos los hechos y documentos pertinentes en
relacién con la mencionada solicitud, el mencionado invento y
las mencionadas Patentes y equivalentes legales en paises
extranjeros, que sean de conocimiento de los Cedentes y estén
disponibles para los mismos, y oportunamente firmaran vy
entregardn a la Cesionaria o0 a sus representantes legales
todos y cualesquiera documentos, instrumentos o declaraciones
para solicitar, obtener, mantener, expedir, prorrogar y hacer
valer la mencionada sollcitud, el mencionado invento, las
mencionadas Patentes y los mencionados equivalentes en
cualquier pais en que se considere necesario o deseable

llevar a cabo los propésitos de lo antedicho.

EN FE DE LO CUAL los Cedentes firman este documento en las

fechas indicadas a continuacién.

(Fdo.) Ralph Anderson 06 de marzo de 2002
({Fdo.) Eugenio Varona 12 de febrero de 2002
Q’h ol viker |'.. iig
RILOaC.. ¢
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ESTADO DE WISCONSIN
Oficina del Secretarioc de Estado

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

1. Pais: Estados Unidos de América
El presente documento pdblico:

2. Fue firmado por Melissa A. Blob

3. Que actué en su calidad de Notario Pablico del Estado de
Wisconsin

4. Lleva el sello del notario piblicc mencionado
Se certificé en:

5. Madison, Wisconsin

6. El 1 de abril de 2004

7. Por parte del Secretario de Estado de Wisconsin

8. Bajo el Ndimero 99332

9. Aparece Gran Sello del Estado de Wisconsin

10. Firmado por Douglas La Follette, Secretario de Estado

Es traduccién fiel y completa efectuada por:
Tv-—". - — e
) bﬁh u @a.;T' oh H Jl lj EEL 'yau“
ria 1lar Iglesias ,
C.C. 41.339.183 de Bogoté Marfa del Pilar Iglesias
C. C. 41.333.183 de Bogots
ntérprete Oficial scgin Resolucidn ilo. 8190
U do Abril de 1971 deiilinistcrio de Justic.
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Case # 15879
COLOMBIA

CERTIFICATION

STATE OF WISCONSIN )

) SS
COUNTY OF WINNEBAGO )
| heraby certify that the attached paper constitutes a true copy of the original of a certain
Assignment to KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC. by Ralph Anderson and Eugenlo
Varona of the subject matter disclosed in an application for Lettars Patent of the United

States entitled

ENTANGLED FABRICS

which was signed by the said Ralph Anderson on March §, 2002; and Eugenio Varona on

February 12, 2002.

% Melissa A. Blob, ﬁotary Public

My Commission Expires: August 1, 2004

(Legalization required)
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DORITY & MANNING, P.A. Washington, DC 20231
JASON W. JOHNSTON Www.uspiD.gov
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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.S. PATENT AND TRADEMARK OFFICE. A COMPLETE MICROFILM COPY IS

AVAILABLE AT THE ASSIGNMENT SEARCH ROOM ON THE REEL AND FRAME NUMBER
REFERENCED BELOW.

PLEASE REVIEW ALL INFORMATION CONTAINED ON THIS NOTICE. THE

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

RECORDATION DATE: 03/26/2002 REEL/FRAME: 012727/0740
NUMBER OF PAGES: 4

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

ASSIGNOR:

ANDERSON, RALPH DOC DATE: 03/06/2002
ASSIGNOR:

VARONA, EUGENIO DOC DATE: 02/12/2002
ASSIGNEE:

KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC.
401 NORTH LAKE STREET
NEENAH, WISCONSIN 54956

SERIAL NUMBER: 10027242 FILING DATE: 12/20/2001
PATENT NUMBER: ISSUE DATE:

SEDLEY PYNE, PARALEGAL

Sls?glIZCE OF p%ﬁglggconns . ECE‘VEG

MAY 2 8 2002
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IN THE UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK OFFICE

Applicants: Ralph Anderson Docket No.:KCX-462 (15879)
Eugenio Varona

Serial No.:  10/027,242 Group Art Unit: 1771

Filed: December 20, 2001 Examiner: Unknown

For: “ENTANGLED FABRICS”

Assignment - Joint Inventors

Commissioner of Patents
Washington, DC 20231

Sir:

WHEREAS, Ralph Anderson, residing at 5074 Wood Haven Ct., Marietta, Georgia 30062 and
Eugenio Varona residing at 3309 Woodrun Trail, Marietta, Georgia 30062 (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 therefore or
(2) are contemporaneously executing an application for Letters Patent of the United States of
America for the invention with is entitled: “ENTANGLED FABRICS”

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 abtained
therefore 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 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 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.
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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
the purposes thereof.

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

5 f Date: 3 / Q(//ﬂt-—
Raiph 4 fiderson :
Loanis Bunsy Date: Tk (2, 3032

Eugenio Varona
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THE STATE OF WISCONSIN
Office of the
Secretary of State

, APOSTILLE
(Convention de La Haye du 5 oclobre 1941)

Country: Unlted States of America

This pubfic document has been signed by Mellssa A Blob

acting In the capacity of Notary Pubiic, State of Wisconsin
bears the seal/stamp of Notary Public, State of Wisconsin

CERTIFIED
at Madison, Wisconsin 6. Apil 1, 2004
by the Secretary of State of Wisconsin '
No. 99332

10. Signature:

0-:‘,:: L,%l//ﬂ{ |

OUGEAS LA FOLLETTE
Secretary of State
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ENTANGLED FABRICS
Background of the Invention

Domestic and industrial wipers are often used to quickly absorb both polar
liquids (e.g., water and alcohols) and nonpolar liquids {(e.g., oil). The wipers must
have a sufficient absorption capacity to hold the liquld within the wiper structure
until it is desired to remove the liquid by pressure, e.g., wringing. In addition, the
wipers must also possess good physical strength and abrasion resistanca to
withstand the tearing, stretching and abrading forces often applied during use.
Moreover, the wipers should also be soft to the touch.

in the past, nonwoven fabrics, such as meftblown nonwoven webs, have
been widely used as wipers. Meitblown nonwoven webs possess an interfiber
caplilary structure that Is sultable for absorbing and retaining liquid. However,
meltblown nonwoven webs sometimes lack the raquisite physical properties for
use as a heavy-duty wiper, e.g., tear strength and abrasion resistance.
Consequantly, meltblown nonwoven webs are typically laminated to a support
layer, a.g., a spunbond nonwoven web, which may not be desirable for use on
abrasive or rough surfaces.

Spunbond and staple fiber nonwoven webs, which contaln thicker and
stronger fibers than meltblown nonwoven webs and typlcally are point bonded
with heat and pressure, can provide good physical properties, including tear
strength and abrasion resistance. However, spunbond and staple fiber nonwoven
webs sometimes lack fine interfiber capillary structures that enhance the
adsorption characteristics of the wiper. Furthermore, spunbond and staple fiber
nonwoven webs often cantain bond paints that may inhibit the flow or transfer of
liquid within the nonwoven webs.

As such, a need remains for a fabric that is strong, soft, and also exhibits
good absorption properlles for use in a wide variety of wiper applications.

Summary of the invention

In accordance with ons aspect of the presant invention, a method Is

disclosed for forming a fabric. The method includes forming a nonwoven web that

o
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defines a first surface and a second surface. The nonwoven web comprises
splittable multicomponent fibers having individual sagments exposed on an outer
perimeter thereof. The spiittable multicomponent fibers can generally posssss a
variety of different configurations that allow segments to be ssparatsd therefrom.
For Instancs, in some embodiments, the multicomponent fibers have a
configuration selectad from the group consisting of circular, square, multiiobal,
ribbon, and combinations thereof.

In addition, the splittable multicomponent fibers can aleo be formed from a
variety of matarials and using any known process. For Instance, In some
aembodiments, the segments within the spiittable muiticomponent fibers comprise
polyethylene, polypropylene, polyester, nylon, and combinations thereaf.
Moreover, In one embodiment, the splittable multicomponent fibers of the
nonwoven web are continuous spunbonded thermoplastic fibers.

Once the nonwoven web is formed, a firet surface of the web Is adhered to
a first creping surface from which the weab is then creped. In one embodiment, for
exampie, a creping adhesive Is applied to the first surface of the nonwoven web in
a spaced-apart pattemn such that the first surface of the nonwoven web le adhered
to the creping surface according to such $paced-apart patten. Moreover, in some
embodiments, the second surface of the nonwoven web can also be adhered to a
second creping surface from which the web is then creped. Although not required,
creping two surfaces of the web can sometimes enhance certain characteristics of
the resulting fabric.

in some embodiments, before being creped, the web can stretched In a
certain direction. For example, in one embodiment, the nonwoven web s
mechanically stretched In the machine diraction. As a resuit, the wab can become
"necked", thereby increasing the stretch of the web in the cross-machine direction.
The nonwoven web can ganerally be streiched to any extent desired. For
axample, In some embodiments, the nonwoven web is streiched by about 10% to
about 100% of its initial length, and In some embodiments, by about 25% to about
75% of its initial length.

The creped and optionally stretched nonwoven web is then entangled (e.g.,
hydraulic, air, mechanical, etc.) such that et least a portion of the individual
segments become separatad from the multicomponent fibers. if desired, the

2
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creped nonwoven web can be sntangled with a fibrous material that includes
cellulosic fibers. Besides cellulosic fibers, the fibrous material may further contain
other types of fibers, such as synthetic staple fibers. In some embodimants, when
utllized, the synthetic staple fibers can comprise bstween about 10% to about 20%
by welght of the flbrous material and have an average fiber diameter of between
about 1/4 Inches to about 3/8 Inches.

In accordance with another aspect of the present invention, a composits
fabric is disclosed that comprises a creped nonwoven web that Is entangled (e.g..
hydraulic, air, mechanical, etc.) with a fibrous material thet contains cellulosic
fibers. The creped nonwaoven web is formed from splittable muiticomponent
thermoplastic fibers having individual segments expased on an outer perimeter
thereof. In one embodiment, the spiiitable multicomponent fibers are continuous
spunbonded thermoplastic fibers. Moreover, in some embodiments, the nonwoven
web s also stretched.

Other features and aspeacts of the prasent Invention are discussed In greater
detall below.

Brief Description of the Drawings

A full and enabling disclosure of the present invention, including the best
mode thereof, directed to one of ordinary skill In the art, is set forth more
particularly In the remainder of the specification, which makes reference to the
appended figures In which:

Figs. 1-5 are cross-sectional views of exemplary multicomponent fibers
suitable for use with the present invantion;

Fig. 6 is a cross-sectional view of a mutticomponent fiber having poorly
defined individual segments that are not exposed on the outer surface of the
multicomponent fiber;

Fig. 7 Is a schematic illustration of a process for creping a nonwoven
substrate In accordance with one embodiment of the prasent invention; and

Fig. 8 ls a schematic illustration of a process for forming a hydraulically
entangied composite fabric in accordance with one embodiment of the presant
invention.
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Repeat use of reference characters in the present specification and
drawings Is Intended to represent same or analogous features or elements of the
Invention. '

Detalled Description of Representstive Embodiments

Reference now will be made in detall to various embodiments of the
invention, one or more examples of which are set forth below. Each example is
provided by way of explanation of the invention, not limitation of the invention. In
fact, It will be apparent to those skilled In the art that various modifications and
variations can be made In the present Invention without departing from the scope
or splrit of the Invention. For instance, features lllustrated or described as part of
one embodiment, can be usad on another embodiment to yield a atill further
embodiment. Thus, It is intended that the present invention covars such
modifications and variations as come within the scope of the appended daims and
their equivalents.

_ Definitions

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

As used herain the tarm "microfibars™ means small diameter fibers having
an average dlameter not greater than about 75 microns, for axample, 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 2 microns to
about 40 microns.

As used hereln, the term "meltblown fibers" refers 1o fibers formed by
extruding a molten thermoplastic material through a plurality of fine, usually
clrcular, die capillaries as molten fibers into converging high velocity gas (e.g. air)
streams that attenuate the fibers of molten thermoplastic material to reduce thelr
diameter, which may be to microfiber diameter. Thereafter, the meltblown fibers
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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 ls
disclosed, for example, in U.S. Pat. No. 3,848,241 to Bulin, et al,, which Is
Incorporatad herein in its entirety by reference thereto for all purposes. Generally
speaking, meltblown fibers may be microfibers that may be continuous or
discontinuous, are generally smaller than 10 microns in dlameter, and are
generally tacky when deposited onto a collecting surface.

As used herein, the ierm "spunbonded fibers” refers to small dlameter
substantially continuous fibers that are formed by extruding a molten thermoplastic
materiel as filaments from a plurality of fine, usually circular, ceplilariea of a
spinnerstie with the dlameter of the extruded fibera then baing rapidly reduced as
by, for example, eductive drawing and/or other well-known spunbonding
mechanisms. The production of spun-bonded nonwoven webs is described and
illusirated, for exampls, In U.S. Patant Nos. 4,340,583 1o Appel, et al., 3,602,818 o
Dorschner, et al., 3,802,817 to Matsukl, et al., 3,338,882 to Kinney, 3,341,394 to
Kinnay, 3,502,763 to Hartman, 3,502,538 to Levy, 3,542,615 to Dobo, et al,, and
5,382,400 to Pike, et al., which are incorporated herein In their entirety by
reference thereto for all purposes. Spunbond fibers are generaily not tacky when
they are deposited onto a collecting surface. Spunbond fibers can sometimes
have dlameters iess than about 40 microns, and are ofien between about 5 to
about 20 microns.

As used herein, the tarm “pulp” refers to 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, cofton, flax, esparto
grass, milkweed, straw, jute hemp, and bagasse.

As used herein, the term "average fiber length” refers to a weighted average
length of pulp fibers determined utilizing a Kajsani flber analyzer model No. FS-
100 available from Kajaanl Oy Electronics, Kajaani, Finland. According to the test
procedure, a pulp sample Is treated with a macerating liquid to ensure that no fiber
bundies or shives are present. Each pulp sample is disintegrated into hot water
and diluted to an approximately 0.001% solution. Individual test samples are
drawn in approximately 50 to 100 mi portions from the dilute solution when tested
using the standard Kajaanl fiber analysis test procedure. The weighted average
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fiber length may be expressed by the following squation:
k

2 (a*m)/n

wherein,

k = maximum fiber length x =fiber length

n; = number of fibers having length x; and

n = total number of fibers measured.

As used hereln, the term "low-average fiber length pulp” refers to pulp that
contains a significant amount of short fibers and non-fiber particles. Many
secondary wood fiber puips may be considered low average fiber langth pulps;
however, the quallty of the sacondary wood fiber pulp will depend on the quality of
the recycled fibers and the type and amount of previous processing. Low-average
fiber length pulps may have an average fiber length of less than about 1.2 mm as
determined by an optical fiber analyzer such as, for example, a Kajaanl fiber
analyzer model No. FS-100 (Kajaani Oy Electronics, Kajaani, Finland). For
example, low average flber length puips may have an average fiber length ranging
from about 0.7 to 1.2 mm. Exemplary low average fiber length pulps include virgin
hardwood pulp, and secondary fiber pulp from sources such as, for example, office
wasts, newsprint, and paperboard scrap.

As usad harein, the term "high-average fiber length pulp® refers to pulp that
contains a relatively small amount of short fibers and non-fiber pariicies. High-
average fiber length pulp Is typlcally formed from certaln non-secondary (l.e.,
virgin) fibers. Secondary fiber pulp that has been scresned may also have a high-
average fiber length. High-average fiber length pulps typlcally have an average
fiber langth of greater than about 1.5 mm as determined by an optical fiber
analyzer such as, for example, a Kajaanl fiber analyzer model No. FS-100 (Kajaanl|
Oy Electronics, Kajaani, Finland). For example, a high-average fiber length pulp
may have an average fiber length from about 1.5 mm to about 8 mm. Exemplary
high-average fiber length pulps that are wood fiber pulps Include, for example,
bleached and unbleached virgin softwood fiber pulps.

As used herein, the term "muiticomponent fibers" or “conjugate fibers" refers
fo fibers that have been formed from at least two polymer components. Such
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fibers are usually extruded from separate extruders but spun together to form one
fiber. The polymers of the respective components are usually different from each
other although multicomponent fibers may include separate components of simllar
or identical polymeric materials. The Individual components are fypically arranged
In substantially constantly poslitioned distinct zones across the cross-section of the
fiber and exiend substantially along the entire length of the fiber. The configuration
of such fibers may be, for example, a side-by-side amangement, a ple
amrangement, or any other arrangement. Bicomponent fibers and methods of
making the same are taught In U.S. Patent Nos. 5,108,820 to Kaneko, et al..
4,795,668 to Kruene, et al., 5,382,400 to Plke, et al,, 5,336,552 to Strack, et al.,
and 6,200,689 to Marmon, et al., which are incorporated herein in their entirety by
raference thereto for all purposes. The fibers and individual components
containing the same may also have various Irregular shapes such as those
describad In U.S. Patent. Nos. 5,277,976 to Hogle, et al., 5,162,074 1o Hilis,
5,466,410 to Mills, 5,066,870 to Largman, et al., and 5,057,368 to Largman. et al.,
which are Incarporated hereln In their entirety by reference thereto for all purposes.

As used hereln, the term “fiber” refers to an elongated extrudate formed by
passing a polymer through a forming orifice such as a die. Unless noted otherwise,
the term "fibers"” includes discontinuous strands having a definits length and
continuous strande of material, such as filaments.

Detailed Description

In general, the present invention is directed to a fabric that |s formed from
an entangled nonwoven web that contains splittable multicomponent fibers. The
nonwoven web is creped and optionally stretched to improve various properties of
the resulting fabric. in some embodiments, for example, the nonwoven web is
hydraulically entangled with a fibrous material that includes cellulosic fibers and
optionally synthetic staple fibers. By using splittable muiticomponent flbers to form
the nonwoven wab, various sagments of the multicomponent fibers can separate
therefrom during entanglement, thereby improving the bulk, softness, and caplilary
tension of the resulting fabric.

The nonwoven web used In the fabric of the present invention may be
formed by a variety of different processes and from a variety of different materials.
For example, in some embodiments, the nonwoven web Includes spitiable,
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multicomponent flbers. In fabricating multicomponent fibers that are also spilitable,
the individual segments that collectively form the unitary multicomponent flber are
contiguous along the longltudinal direction of the multicomponent fiber in"a manner
such that one or more segments form part of the outer surface of the unitary
multicomponent fiber. In other words, one or more sagments are exposed along
the outer perimeter of the multicomponent fiber. For example, referring to Fig. 1, a
unitary multicomponent fiber 110 is shown, having a side-by-side configuration,
with a first segment 112A forming part of the outer surface of the mulicomponent
fiber 110 and a second sagment 112B forming the remainder of the outer surface
of the multicomponent fiber 110.

A particularly usefut configuration, as shown In Fig. 2, is a plurality of
radlally extending wedge-like shapes, which in reference 1o the cross-section of
the sagments, are thicker at the outer surface of the multicomponent fiber 110 than
at the Inner portion of the mutticomponent fiber 110. In one aspect, the
muiticomponent fiber 110 may have an alternating series of Individual wedge-
shaped segments 112A and 1128 of different polymeric materials.

In addition to circular fiber configurations, the mulicomponent fibers may
have other shapes, such as square, muitilobal, ribbon and/or other shapes.
Additionally, as shown in Flg. 3, multicomponent fibers may be employed that have
alternating segments 114A and 114B about a holiow center 116. In a further
aspect, as shown In Fig. 4, a multicomponent fiber 110 suitable for use with the
present invention may comprisa individual sagments 118A and 118B wherein a
first sagment 118A comprises a single fiber with radlally extending arms 118 that
separate a plurality of additional segments 118B. Although separation should
occur between the components 118A and 118B, It may often not occur between
the lobes or arms 119 due to the cantral core 120 connecting the individual arms
118. Thus, in order to achleve more uniform fibers, it may often be desirable that
the individual seagments do not have a coheslve central core. For axample, as
shown in Fig. 5, altemating segments 112A and 112B forming the muiticomponent
fiber 110 may extend across the entire cross-section of the fiber. As discussed
below, it will also be appreciated that the individual segments may contain ldentical
or similar materials as well as two or more different materials.
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The individual segments, although of varled shape, typically have distinct
boundaries or zones across the cross-section of the fiber. Forming a holiow fiber
type multicomponent fiber may be desired with some materials In order to inhibit
segments of like material from bonding or fusing at contact points In the Inner
portion of the muiticomponent fiber. Further, as mentionsd above, It may also be
desired that the shapes are well defined or "distinct” In that they do not overiap
adjacent segments along the outer surface of the multicomponent fiber. For
example, as shown in Flg. 6, alternating segments 122A and 122B are shown
wherein portions of segments 122B “wrap around® the outer portion of the adjacent
segments 122A. This overiap will often impede and/or prevent separation of the
individual sagments, particularly where sagment 122A is fully engulfed by adjacent
segments 122B. Thus, "wrap around” is therefore avolded and the formation of
well defined or distinct shapes highly desirable.

In some instances, matching the viscosities of the respective thermoplastic
materials may help Inhibit the "wrap-aroung" discussed above. This may be
accomplished In a variety of different ways. For exampile, the tamperatures of the
respective materials may be run at opposed ends of their melt ranges or
processing window; e.g., when forming a,lple shaped multicomponent fiber from
nylon and polysthylene, the polyethylsna may be heated to a temperature near the
lower limit of its melt range {(about 390°C) and the nylon may ba heated to &
temperature near the upper limit of its melt range (about 500°C). In thie regard,
one of the components could be brought Into the spin-pack at a temperature below
that of the spin pack such that It | proceased at a temparature near the lower end
of its procassing window, whereas the other material may be introducad at a
temperature to ensure processing at the upper end of its processing window. In
addition, it is known in the art that certaln additives may be employed to either
reduce or Increase the viscoslly of the polymeric materials as desired.

The multicomponent fibers used to form the nonwoven web can also be
formed such that the size of the Individual segments and their respective polymeric
materials are disproportionate to one another. The Individual segments may be
varied as much as 95:5 by volume, although ratios of 80:20 or 75:25 may be more
easlly fabricated. For axample, In one embodiment, as shown In Fig. 3, individual
segments 114A and 114B have a disproportionate slze with respect to each other.

)
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For Instance, If one of the polymers forming the segments is significantly more
expensive than the polymers forming the remaining segments, the amount of the
expensive polymeric material may be reduced by decreasing the size of its
respective segments.

A wide variety of polymeric materials are known to be suitable for use in
fabricating the splittable, mulicomponent fibers used in the present invention.
Examples Include, but are not fimited to, poiyolefins, polyesters, polyamides, as
well as other meit-spinnable and/or fiber forming polymers. The polyamides that
may be used in the practice of this invention may be any polyamide known to
those skilled In the art including copolymers and mixtures thereof. Examples of
polyamides and thelr methods of synthesis may be found in "Polymer Resins" by
Don E. Floyd (Library of Congress Catalog number 88-20811, Reinhold Publishing,
NY, 1966). Particularly commaercially useful polyamides are nylon-8, nylon 66,
nylon-11 and nylon-12. These polyamides are available from a number of
sources, such as Emser Industries of Sumter, S.C. (Grllon® & Grilamki® nylons)
and Atochem, Inc. Polymers Divislon, of Glen Rock, N.J. (Riisan® nylons), among
others. Many polyolefins are available for fiber production, for example,
polyethylenes such as Dow Chemical's ASPUN® 6811A LLDPE (linear low density
polyethylene), 2553 LLDPE and 25355 and 12350 high density polyethylene are
such sultable polymers. Flber forming polypropylenes include Exxon Chemical
Company's Escorene® PD 3445 polypropylene and Himont Chemical Co."s PF-
304. Numerous other suitable fiber forming polyolefins, in addition to those listed
above, are also commercially available.

Although numerous materials are auitable for use in meit-spinning or other
multicomponent fiber fabrication processes, because the multicomponent fibers
may contain two or more differant materials, one skilled in the art will appreciate
that specific materiais may not be suitable for use with ail other materials. Thus,
the composition of the materials forming the Individual segments of the
multicornponent fibers are typically selected, in one aspect, with a view towards
the compatibility of the materials with those of adjacent segments. In this regard,
the materials forming the individual segments are generally not misclble with the
materials forming adjacent segmenis and desirably have a poor mutual affinity for

the same. Selecting polymeric materials that tend to significantly adhere to ons
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another undér the processing conditions may increase the impact energy required
to separate the segments and may also decrease the degree of separation
achleved between the Individual segments of the unitary muiticomponent fibers. It
Is, therefore, often desirable that adjacent segments are formed from dissimilar
materials. For example, adjacant sagments may generally contain a polyolefin and
a non-polyolefin, e.g., including alternating components of the following matarials:
nylon-8 and polyethylene; nylon-6 and polypropylene; polyester and HDPE (high
density polyethylene). Other combinations also belleved sultable for use In the
present Invention include, but are not limited to, nylon-8 and polyester, and,
polypropylene and HDPE.

Although not required, the splittable, muiticomponent fibers used to form the
nonwoven web may aleo be bonded to Improve the durabiiity, strength, hand,
aesthetics and/or other propertles of the web. For instance, the nonwoven web
can be thermally, utirasonically, adhesively and/or mechanically banded. As an
aexample, the nonwoven web can be point bonded such that it possesses
numeraus small, discrete bond points. An exemplary point bonding procass ls
thermal point bonding, which generally involves passing one or more layers
between heatad rolls, such as an engmwlud pattermed roll and a second bonding
roll. The engraved roll is patterned In some way so that the web Is not bonded
over lts entire surface, and the sacond roll can be smooth or paitemed. As a
result, various patiemns for engraved rolls have been developed for functional as
woll as assthetic reasons. Exemplary bond pattemns Include, but are not timited to,
those dascribed In U.S. Patent Nos. 3,855,048 to Hansen, et al., 5,820,779 to
Levy, et al., 5,062,112 to Haynes, et al., 8,093,685 to Sayovitz, et al., U.S. Design
Patent No. 428,267 to Romano, et al. and U.S. Design Patent No. 380,708 to
Brown, which are incorporated hereln in their entirety by reference thereto for all
purpoees. For instance, in some embodiments, the nonwoven web may be
optionally bonded to have a total bond area of lass than about 30% (as determined
by conventional optical microscopic methods) and/or a uniform bond density
greater than about 100 bonds per square inch. For example, the nonwoven web
may have a total bond area from about 2% to about 30% and/or a bond density
from about 250 to about 500 pin bonds per square Inch. Such a combination of
fotal bond aree and/or bond density may, In some embodiments, be achleved by
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bonding the nonwoven wab with a pin bond pattern having more than about 100
pin bonds per square Inch that provides a total bond surface area leas than about
30% when fully contacting a smooth anvil roll. In some embodiments, the bond
pattem may have a pin bond density from about 250 to about 350 pin bonds per
square inch and/or a total bond surface area from about 10% to about 25% when
contacting a amooth anvil roll.

Further, the nonwoven web can be bonded by continuous seams or
pattems. As addilional examples, the nonwoven web can be bonded along the
periphery of the sheet or simply across the width or cross-direction (CD) of the web
adjacent the edges. Other bond techniques, such as a combination of thermal
bonding and latex Impregnation, may also be used. Altematively and/or
additionally, a resin, latex or adhesive may be applled to the nonwoven web by, for
example, spraying or printing, and dried to provide the desired bonding. Still other
suitable bonding techniques may be described In U.S. Patent Noas, 5,204,703 to
Everhart, et al., 8,103,061 to Anderson, et al., and 6,197,404 to Varona, which are
Incorporated hereln In its entirety by reference thereto for all purposes.

Regardiess of whether the nonwoven web Is bonded, it is typlcally creped.
Creping can Impart microfolds into the web to provide a variety of different
characteristics therefo. For Instance, creping can open the pore siructure of the
nonwoven web, thereby Increasing its permeability. Moreover, creping can also
enhance the stretchability of the web In the machine and/or cross-machine
directions, as well as increase its sofiness and bulk.

Varlous techniques for creping nonwoven wabs are described in U.S.
Patent No. 6,197,404 to Varona. For Instance, Fig. 7 lllustrates one embodiment
of a craping process that can be used to crepe on or both sides of a nonwoven
web 20. For Instance, the nonwoven web 20 may be passed through a first
creping station 60, a second creping station 70, or both. i it is desired to crepe the
nonwoven web 20 on only one side, it may be passed through either the first
creping station 60 or the second creping station 70, with one creping statlon or the
other baing bypassed.' If it is desired to crepe the honwovan web 20 on both sides,
it may be passed through bath creping stations 60 and 70.

A first side 83 of the web 20 may be creped using the first creping station
60. The creping station 60 includes first a printing station having a lower pattamed
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or smooth printing roller 62, an uppar smooth anvil rolier 84, and a printing bath 65,
and also Includes a dryer roller 66 and assoclated creping blade 68.

The rollers 62 and 64 nip the web 20 and guide It forward. As the rollers 62
and 64 tum, the pattemed or smooth printing roller 62 dips Into bath 85 contalning
an adhesive material, and applies the adhesive material to the first side 83 of the
web 20 in a partlal coverage at a plurallty of spaced apart locations, or in a total
coverage. The adhesive-coated web 20 is then passed around drying drum 68
whereupon the adhesive-costed surface 83 becomes adhered to the roller 88. The
first side 83 of the web 20 Is then creped (i.e., lified off the drum and bent) using
doctor blade 68.

A second side 85 of the web 20 may be creped using the second creping
station 70, regardiess of whether or not the first creping station 60 has been
bypassed. The second creping station 70 includes a second printing station
including a lower pattemed or smooth printing roller 72, an upper smooth anvil
roller 74, and a printing bath 75, and also includes a dryer drum 76 and associated
creping blade 78. The rollers 72 and 74 nip the wab 20 and guide it forward. As
the rollers 72 and 74 tum, the printing ralier 72 dips into bath 75 contalning
adhesive material, and applies the adhesive to the second side 85 of the web 20 in
a partial or total coverage. The adhesive-coatad web 20 Is then passed around
drying roller 76 wheraupon the adhesive-coated surface 85 becomes adheraed to
the roller 78. The second side 85 of the web 20 is then creped using doctor blade
78. After creping, the nonwoven web 20 may be passed through a chilling atation
80 and wound onto a storage roll 82 before being entangled.

The adhesive matarials applied to the web 20 at the first and/or second
printing stations may enhance the adherence of the subsatrate to the creping drum,
as well as reinforce the fibers of the web 20. For instancs, In some embodiments,
the adheslve materials may bond the web to such an axtant that the optional
bonding tachniques described above are not utllized.

A wide variety of adhesive materials may generafly be utilized to relnforce
the fibers of the web 20 at the locations of adhesive application, and to temporarily
adhere the web 20 to the surface of the drums 66 and/or 76. Elastomeric
adhesives (l.e., materials capable of at least 75% elongation without rupture) are
especially suitable. Sultable materials Include without limitation aqueous-based
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styrene butadiene adhesives, neoprens, polyvinyl chioride, vinyl copolymers,
polyamides, ethylene vinyl terpolymers and combinations thereof. For instance,
one adhesive material that can be utilized |s an acrylic polymer emuision sold by
the B. F. Goodrich Company under the trade name HYCAR®. The adhesive may
be applled using the printing technique described above or may, altematively, be
applied by meitblowing, melt spraying, dripping, aplattering, or any other technique
capable of forming a partial or total adhesive coverage on the nonwoven web 20.

The percent adhesive coverage of the web 20 can be selected to obtain
varying levels of creping. For Instance, the adhesive can cover between about 5%
to 100% of the web surface, in some embodiments between about 10% to about
70% of the web surface, and in some embodiments, between about 25% to about
50% of the web surface. The adhasive can also penetrate the nonwoven web 20
in the locations where tha adhesive is applied. In particular, the adhesive typically
penstrates through about 10% to about 50% of the nonwoven web thickness,
although there may be greater or lass adhesive penetration at some locations.

Optionally, the nonwoven web 20 can also be streiched in the machine
and/or crass-machine directions before creping. Stretching of the web 20 can be
used to optimize and enhance physical properties In the fabric including, but not
limited to, sofiness, bulk, stretchabiliity and recovery, permeabllity, basls weight,
density, and liquid holding capacity. For axample, in one embodiment, the wab 20
can be mechanically stratched in the machine direclion to cause the web 20 to
contract or nack In the cross-machine direction. The resulting necked web 20 thus
becomes more siretchable in the cross-machine direction. Mechanical stretching
of the web 20 can be accomplished using any of a variety of processas that are
well known In the art. For instance, the web 20 may be pre-sireiched between
about 0 to about 100% of Its Initial length in the machine direction to obtain a
necked web that can be stretched (8.g., by about 0 to about 100%) in the cross-
machine direction. Typically, the web 20 is streiched by about 10% to about 100%
of its Initial length, and more commonly by about 25% to about 75% of its initial
length In the machine direction.

Once stretched, the web 20 can then be relatively dimensionally stabilized,
firat by the adhesive appliied 1o the wab 20, and second by the heat that Is
imparted during creping. This stabllization can set the cross-directional stretch
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properties of the web 20. The machine direction atreich is further stablitzed by the
out-of-plana deformation of the bonded areas of the nonwoven web 20 that occurs
during creping. Other stretching techniques can also be utilized in the present
invention to apply stretching tension in the machine and/or cross-machine
directions. For Instance, an example of suitable stretching processes is a tenter
frame procass that utilizes a gripping device, e.g., clips, to hold the edges of the
nonwoven .web and apply the streiching force. Still other examples of siretching
techniques that are belleved to be suitable for use in the present invention are
described in U.S. Patent No, 5,573,719 to Fitting, which le Incorporated herein in
its entirety by reference thereto for all purposes.

In accordance with the present Invention, the nonwoven web Is then
entangled uging any of a variety of entanglement taechniques known In the art (e.g..
hydraulic, air, mechanical, etc.). The nonwoven web may be entangled either
alone, or In conjunction with cther materials. For example, In some embodiments,
the nonwovan web Is Integrally entangled with a callulosic fiber component using
hydraulic entanglement. The celluiogic fiber componant can generally comprise
any desired amount of the resulting fabric. For axample, In some embodiments,
the cellulosic fiber component can eomprilse greaier than about 50% by weight of
the fabrllc. and in some embodiments, between about 0% to about 950% by weight
of the fabric.

When utllized, the cellulosic fiber component can contain calluiosic fibers
(e.g., pulp, thermomechanical pulp, synthetic cellulosic fibers, modified cellulosic
fibers, and the like), as well 88 other types of fibers {e.g., synthetic staple fibers).
Some axamples of suitable celluiosic fiber sources inciude virgin wood fibers, such
as thermomechanical, bleached and unbleached softwood and hardwood pulps.
Secondary or recycled fibers, such as obtained from office waste, newsprint,
brown paper stock, paperboard scrap, eic., may also be used. Further, vegetable
fibers, such as abaca, flax, milkweed, cotton, modified cotton, cotton linters, can
also be used. In addition, synthetic cellulosic fibers such as, for example, rayon
and viscose rayon may be used. Modified cellulosic fibers may also be used. For
example, the fibrous material may be composed of derivatives of cellulose formed
by substitution of appropriate radicals {e.g., carboxyl, alkyl, acetate, niirate, etc.)
for hydroxyl groups along the carbon chaln.
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When utilized, pulp fibers may have any high-average fiber length pulp, low-
average fiber length pulp, or mixtures of the same. High-average fiber iength pulp
fibers typically have an average fiber length from about 1.5 mm to about 6 mm.
Some axamples of such fibers may Include, but are not limitad to, northemn
softwood, southern softwood, redwood, red cedar, hemlock, pine (e.g., southem
pines), spruce {e.g., black spruce), combinations thereof, and the like. Exemplary
high-average fiber length wood puips include those available from the Kimberly-
Clark Corporation under the trade designation "Longlac 18"

The low-average fiber length pulp may be, for example, certain virgin
hardwood pulps and secondary (i.e. recycled) fiber pulp from sources such as, for
example, newsprint, reclaimed paperboard, and office waste. Hardwood fibers,
such as sucalyptus, maple, birch, aspen, and the like, can also be used. Low-
average fiber length pulp fibers typlcally have an average fiber length of legs than
about 1.2 mm, for example, from 0.7 mm to 1.2 mm. Mixiures of high-average
fiber length and low-average fiber length puips may contain a significant proportion
of low-average fiber length pulps. For example, mixturea may contain more than
about 50 parcent by weight low-average fiber length pulp and less then about 50
percent by weight high-average fiber Ionq‘lh pulp. One exemplary mixture contains
75% by weight low-average fiber length pulp and about 25% by welght high-
average fiber length pulp.

As stated above, non-cellulosic fibers may also be utillzed in the cellulosic
fiber component. Some axampies of suitable non-cellulosic fibers that can be
used include, but are not limited to, polyolefin fibers, polyester fibers, nylon fibers,
polyvinyl acetate fibers, and mixtures thereof. In some embodiments, the non-
celiulosic fibers can be staple fibars having, for example, an average fiber length of
betwesn about 0.25 Inches to about 0.375 inches. When non-cellulosic fibers are
utilized, the cellulosic fiber component generally contains between about 80% to
about 90% by weight cellulosic fibers, such as softwood pulp fibers, and between
about 10% to about 20% by weight non-cellulosic fibers, such as polyaster or
polyolefin staple fibers.

Small amounts of wet-strength resins and/or resin binders may be added to
the cellulosic fiber component to improve strength and abrasion resistance. Cross-
linking agents and/or hydrating agents may also be added to the puip mixture.
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Debonding agents may be added to the pulp mixture to reduce the degree of
hydrogen bonding If a very open or loose nonwoven pulp fiber web Is desired. The
addltion of certain debonding agents In the amount of, for example, about 1% to
ahout 4% percent by welght of the fabric also appears to reduce the measured
siatic and dynemic coefficlents of friction and improve the abrasion resistance of
the continuous filament rich side of the composite fabric. The debonding agent is
beliaved to act as a lubricant or friction reducer.

Referring to Fig. 8, one embodiment of the present invention for
hydraulically entangling a cellulosic fiber component with a nonwoven web that
contains splittable, multicomponent fibers is illustrated. As shown, a fibrous slurry
containing cellulosic fibers Is conveyed to a conventional papermaking headbox 12
where 1t Is deposited via a sluice 14 onio a conventional forming fabric or surface
16. The suspension of fibrous material may have any consistency that is typically
used In conventional papermaking processes. For example, the suspension may
contain from about 0.01 to about 1.5 percent by weight flbrous material suspended
In water. Water Is then removed from the suspension of fibrous material to form a
uniform layer of the fibrous material 18.

The nonwoven web 20 Is also unwound from a supply roll 22 and travels In
the direction Indicated by the arrow associated therewith as the supply roll 22
rotates in the direction of the arrows associated therewith. The nonwoven web 20
passes through a nip 24 of a S-roll arrangement 28 formed by the stack rollers 28
and 30. The nonwoven wab 20 (s then placed upon a foraminous entangling
surface 32 of a conventional hydraulic entangling machine where the cellulosic
fibrous layer 18 Is then laid on the web 20. Although not required, it s typically
desired that the cellulosic fibrous layer 18 be betwesn the nonwoven web 20 and
the hydraulic entangling manifolde 34. The celluiosic fibrous layer 18 and
nonwoven web 20 pass under one or more hydraulic entangling manifolds 34 and
are freatad with jets of fluid to entangle the cellulosic fibrous material with the
fibers of the nonwoven web 20. The jeis of fluid also drive celluloalc fibers into and
through the nonwoven web 20 to form the composite fabric 36.

Alternatively, hydraulic entangling may take place while the celiulosic
fibrous layer 18 and nonwoven wab 20 are on the same foraminous screen (e.g.,
mesh fabric) that the wet-laying took place. The present invention also
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coniemplates superposing a dried cellulosic fibrous sheet on a nonwoven web,
rehydrating the dried sheet to a specified consistency and then subjecting the
rehydrated sheet to hydraulic entangling. The hydraulic entangling may take place
while the cellulosic fibrous layer 18 is highly saturated with water. For example,
the celiulosic fibrous layer 18 may contain up to about 80% by weight water just
before hydraulic entangling. Allematively, the cellulosic fibrous layer 18 may be an
alr-laid or dry-laid layer.

Hydraulic entangling may be accomplished utilizing conventional hydraullc
entangling equipment such as described in, for example, in U.S. Pat. No.
3,485,708 to Evans, which is incorporated herein In its entirety by reference
therato for all purposes. Hydraullc entangling may be carried out with any
appropriate working fluld such as, for example, water. The working fluld flows
through a manifold that evenly distributes the fluid to a series of individual holes or
orifices. These holes or orifices may be from about 0.003 1o about 0.015 inch in
diameter and may be arranged in one or more rows with any number of orifices,
a.g., 30-100 per inch, in each row. For axample, a manifold produced by
Honeycomb Systems Incorporated of Biddeford; Maine, contalning a strip having
0.007-iInch diameter orifices, 30 holes pex inch, and 1 row of holes may be utilized.
However, It should also be understood that many other manifold configurations
and combinations may be used. For example, a single manifold may be usad or
saveral manifolds may be arranged In succeasion.

Fluld can Impact the cellulosic fibrous layer 18 and the nonwoven web 20,
which are supporied by a foraminous surface, such as a single plane mesh having
a mesh size of from about 40 x 40 to about 100 x 100. The foraminous surface
may also be a multi-ply mesh having a mesh size from about 50 x 50 to about 200
x 200. As |s typical In many water jel traatment procegsas, vacuum siots 386 may
be located directly beneath the hydro-needling manifolds or beneath the
foraminous entangling surface 32 downstream of the entangling manifold so that
aexcess water is withdrawn from the hydraulically entangled composite material 36.

Although not held to any particular theory of operation, It Is belleved that the
columnar jets of working fluid that directly Impact cellulosic filbers 18 laying on the
nonwoven web 20 work to drive those fibers Into and partially through the matrix or
network of flbers in the web 20. When the fluld jets and cellulosic fibers 18 Interact
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with a nonwoven web 20, the cellulosic fibers 18 are also entangled with fibers of
the nonwoven web 20 and with each other.

The impact of the pressurized streams of water also causes the indlividual
segment(s) exposed on the outer perimeter of the splittable, multicomponent fibers
of the nonwaven web to separate from the multicomponent fiber. For example,
splitting a multicomponent fiber having a relatively small diameter (e.g.,
spunbonded fibers having a diameter less than about 15 microns), and which has
a plurality of Individual segments axposad on Its outer perimeter, can result in a
web having numerous fina fibers, |.e., microflbers. Thesa fines fibers or microfibers
can enhance various properties of the resulting web. For instance, splitting the
multicomponent fibers into various segments can increase the softness, bulk, and
cross-machine direction strength of the resulting web.

To achieve the dasired splitting of the multicomponent fibers, it Is typically
desired that hydroentangling be performed using water pressures from about 100
to 3000 psig, in some embediments from about 120 to 500 psig, and In some
embodiments, betwesn about 150 psig to about 180 psig. When processed at the
upper ranges of the describad pressures, the composite fabric 36 may be
processed at speads of up to about 1000 feet per minute (fpm).

As Indicated above the pressure of the jets in the entangling process Is
typically at least about 100 psig because lowesr pressures often do not generats
the desired degree of seperation. However, it should be understood that adequate
separation may be achleved at substantially lower water pressures, particularly
when utliizing higher quality cross-sectional shaped segments and/or by utllizing
polymeric materials In adjacent segments that do not readily adhere to one
another. In addition, greater separation may be achieved, in part, by subjecting
the muiticomponent fibers io the entangling process two or more times. Thus, it
may be desirable that the web be subjected to at least one run under the
entangling appaeratus, wherein the water {ets are directad to the first side and an
additional run wherein the water Jets are directed to the opposite side of the web.

After the fluid jet treatment, the resulting composite fabric 38 may then be
transferred to a non-compressive drying operation. A differsntial speed pickup roll
40 may be used to transfer the material from the hydraulic needling belt to a non-
compressive drying operation. Altematively, conventional vacuum-type pickups
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and transfer fabrics may be used. If desired, the composite fabric 36 may be wet-
creped before being fransferred 1o the drying operation. Non-compressive drying
of the fabric 36 may be accomplished utllizing a conventional rotary drum through-
air drying apparatus 42. The through-dryer 42 may be an outer rotatable cylinder
44 with perforations 46 in combination with an outer hood 48 for receiving hot air
blown through the perforations 46. A through-dryer beit 50 carries the composite
fabric 38 over the upper portion of the through-dryer outer cylinder 40. The heated
air forcad through the perforations 46 in the outer cylinder 44 of the through-dryer
42 removes water from the composite fabric 36. The temperature of the air forcod
through the composite fabric 36 by the through-dryer 42 may range from about
200°F to about 500°F. Other useful through-drying methods and apparatue may
be found In, for example, U.S. Pat. Nos. 2,666,368 to Niks and 3,821,088 to Shaw,
which are Incorporated herein in their entirety by reference thereto for all purposes.

it may also be desirable to use finishing steps and/or post treatment
processes to impart selected properties to the composite fabric 36. For example,
the fabric 36 may be lightly pressed by calender roiis, creped, brushed or
otherwise treatad o anhance stretch and/or to provide a uniform exterior
appearance and/or certain tactile propertles. Altematively or additionally, various
chemical post-treatments such as, adhesives or dyes may be added {o the fabric
36. Additional post-treatments that can be utilized are described in U.S. Patent
No. 5,853,859 to Levy, et al., which is incorporated herein in Its entirety by
reference thereto for all purposes.

The basls welght of the fabric of the presant Invention can generally range
from about 20 to about 200 grams per square meter {(gsm), and particularly from
about 35 gsm to about 100 gam. Lower basis weight products are typically well
sulted for use as light duty wipers, while the higher basis weight products are
better adapted for use as industrial wipers. The present invention may be better
understood with reference to the following example.

EXAMPLE 1

The ability to form an entangied fabric in accordance with the present
invention was demonstrated. Initially, a 0.5 osy point bonded spunbond web was
formed. The spunbond web contained pentaiobal splittable fibers formed from a
Nylon sheath (Nylene 401 from Custom Resine) and polyethylene core (Dow

20



10

15

WO 03034272 PCT/US02/35120

6811). The splittable fibers had a denier per fllament of 3.0. The degree of
creping of the spunbond wab was 15%. The spunbond web was then hydraulically
entangled on a coarss wire with 8 pulp fiber component at an entangling pressure
of 1500 pounds per square inch. The resuiting fabric had a basis weight of 122
grams per square meter, and contained 20% by weight of the spunbond web and
80% of the pulp fibar component.

Onca formed, the “viscous oil abaorption® and “web permeability” of the
fabric were determined as follows.

Viscous Qil Abgorption Efficiency Method

Viscous Oil Absorption Is a method used to detarmine the abllity of a fabric
to wipe viscous oils. A sample of the web is first mounted on a padded surface of
a slad {10 cm x 8.3 am). The sled is mounted oh an arm designed 1o traverse the
sled across a rotating disk. The sled Is then weighted so that the combined weight
of the sled and sample Is about 768 grams. Thereafter, the sied and traverse arm
are positioned on a horizontal rotatable disc with the sample being pressed against
the surface of the disc by the weighted sled. Specifically, the sled and traverse
arm are positioned with the leading edge of tha sled (8.3 cm sida) just off the
center of the disc and with the 10 cm centeriine of the sled being positioned along
a radial line of the disc so that the tralling 6.3 cm edge Is positioned near the
perimetar of the disc.

One (1) gram of an cil is then placed on the center of the disc in front of the
leading edge of the sled. The disc, which has a dlameter of about 80 centimeters,
is rotated at about 65 rpm while the traverse arm moves the sled across the disc at
@ speead of about 2 1/2 cantimeters per second until the trailing edge of the sled
crosses off the outer edge of the disc. At this point, the test is stopped. The
wiping efficiency is evaluated by measuring the change In weight of the wiper
before and afler the wiping test. The fractional wiping efficiency is determined by
dividing the increase in weight of the wiper by one (1) gram (the total oll weight).
The test dascribed above Is performed under constant temperature and relative
humidity conditions (70° F + 2* F and 65% relative humidity).

Web Permeabiiity Measurement Method

Web permeabillity Is obtained from a measurement of the resistance by the
materiai to the flow of liquid. A liquid of known viscosity is forced through the
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material of a given thickness at a constant flow rate and the resistance to flow,
measured as & pressure drop is monltored. Darcy's Law Is used to determine
permeabiliity as follows:

Permeability = [flow rate x thickness x viscosity / pressure drop]
where the units are as follows:

permeability: am? or darcy (1 darcy = 9.87 x 10-8 cm?)
fiow rate: cm/sec
viscosity: pascal-sec

pressure drop: pascals

The apparatus Includes an arrangement wherein a piston within a cylinder
pushes liquid through the sample to be measured. The sample is clamped
between two aluminum cylinders with the cylinders orlented vertically. Both
cylinders have an outside diameter of 3.5, an inside diameter of 2.5° and a length
of about 8°. The 3" diametar web sample is held in place by Its outer edges and
hence is completely contalned within the apparatus. The bottom cylinder has a
piston that is capable of moving vertically within the cylinder at a constant velocity
and is connected to a pressure transducer that capable of monitoring the preseure
of encountered by a column of liquid supq'norled by the piston. The transducer is
positioned to travel with the piston such that there is no additional pressure
measured until the liquid column contacis the sample and is pushed through It. At
this point, the additional pressure measured is due to the resistance of the material
to liquid fiow through it. The piston ls moved by a slide assembly that is driven by
a stepper motor.

The test staris by moving the piston at a constant velocity until the liquid Is
pushed through the sample. The piston Is then halted and the baseline pressure Is
noted. This corrects for sample buoyancy effects. The movement is then resumed
for a time adequate to measure the new pressure. The difference batween the two
pressuras Is the pressura due to the resistance of the material to liquid flow and Is
the pressure drop usad in the Equation set forth above. The velocity of the piston
is the flow rate. Any liquid whose viscosity is known can be used, although a liquid
that wels the material is preferred since this ensures that saturated flow is
achieved. The measurements were carried out using a piston velocity of 20
cm/min, mineral oll (Peneleck Technical Mineral Oll manufactured by Penreco of
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Los Angeles, CA) of a viscoslty of 6 centipoise. This method is also described in
US Patent 6,197,404 to Varona, gt al.

After performing the tests set forth above, it was determined that the
viscous oll absorption was 78% and the web permeability was 112 darcles. Such
a high oll absorption and web permeability generally reflect the abllity of the fabric
of the present invention to be utilized as a wiper to absorb oils and other materiais.

EXAMPLE 2

The ability to form an entangled fabric in accordance with the presant
invention was demonstrated. Initiaily, a 0.5 osy point honded spunbond web was
formed. The spunbond web contained pentalobal splittable fibers formed from a
Nylon sheath (Nylene 401 from Custom Resins) and polyethylene core (Dow
6811). The spliitable fibers had a denier per filament of 3.0. The degree of
creping of the spunbond web was 15%. The spunbond web was then hydraulically
entangled on a coarse wire with a pulp fiber component at an entangling pressure
of 1500 pounds per square inch. The resulting fabric had a basls welght of 85
grams per square meter, and contained 30% by weight of the spunbond wab and
70% of the pulp fiber component.

The “viscous oil absorption” of the resulting fabric was 82% and the "wsb
permeabliity” was 128 darcies. After performing the tests set forth above, it was
determined that the viscous oil absorption was 78% and the web permeability was
112 darcies. Such a high oll absorption and web permeabliity generally reflect the
ability of the fabric of the present invention to be utllized as a wiper to absorb oils
and other materials.

While the invention has been described in detall with respect to the specific
embodiments thereof, it will be appreciated that those skilled in the art, upon
attaining an understanding of the foregoing, may readily conceive of alterations to,
variations of, and equivalents to these embodiments. Accordingly, the scope of
the present invention should be assessed as that of the appended claims and any
equivalents thereto.
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WHAT IS CLAIMED IS:
1. A method for forming a fabric comprising:

forming a nonwoven web that defines a first surface and a second surface,
sald nonwoven web comprising splittable multicomponent fibers having Individual
segments exposed on an outer perimeter thereof,

adhering sald first surface of said nonwoven web to a first creping surface;

creping said web from said first creping surface; and

thereafter, entangling said creped nonwoven web such that at least a
portion of said individual segments become separated from said multicomponent
fibers.

2. A method as defined In claim 1, wherein said creped nonwoven web is
entangled with a flbrous material that includes cellulosic fibers.

3. A method as defined in claim 2, wherein sald fibrous material further
contains synthetic staple fibers.

4. A method as defined in claim 3, wherein sald synthetic staple flbers
comprise between about 10% to about 20% by weight of sald fibrous material.

5. A method as defined in clalm 3, whereln sald synthetic staple fibers have
an average fibar length of between about 0.25 inches 1o about 0.375 inches.

8. A method as defined in claim 1, whereln sald multicomponent fibers
have a configuretion selected from the group consisting of circular, square,
mutltilobal, ribbon, and combinations thereof.

7. A method as defined in clalm 1, wherein said multicomponent fibers
comprise polyethylene, polypropylene, polyester, nylon, and combinations thereof.

8. A method as defined In claim 1, wherein said multicomponent flbers are
continuous spunbonded thermoplastic flbers.

9. A method as defined .i-n claim 1, further comprising applying a creping
adhesive to said first surface of sald nonwoven web in a spaced-apart pattem such
that said first surface is adhered to said creping surface acconding to said spaced-
apart pattem.

10. A method as defined in claim 1, further comprising adhering said
second surface of said nonwoven web to a second creping surface and creping
said web from said second surface.

24
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11. A method as defined in claim 10, further comprising applying a creping
adhesive to sald second surface of said nonwoven web in a spaced-apart pattem
such that sald second surface is adhered to said creping surface according to said
spaced-apart patiern. :

12. A method as defined in claim 1, further comprising stretching said
nonwoven web before said nonwoven web is creped.

13. A method as defined in claim 12, wherein said nonwoven web is
mechanically stretched in the machine direction.

14. A method as definad in claim 13, wherain said nonwoven web is
stretched by about 10% to about 100% of its initial length.

15. A method as defined in claim 13, wherein said nonwoven web is
stretched by about 25% to about 75% of its initial length.

18. A method as defined in claim 1, wherein said creped nonwoven web is
hydraulically entangled.

17. A method as defined in claim 16, wherein said nonwoven wab is
entangled at a water piessura of between about 100 pounds per square inch to
about 3000 pounds per square inch. |I

18. A method as defined In claim 16, wherein said nonwoven web is
entangied at a water pressure of between about 120 pounds per square inch to
about 500 pounds per square Inch.

19. A method as defined in claim 16, wherein said nonwoven web is
entangled at a water pressure of between about 150 pounds per square inch to
about 180 pounds per square inch. )

20. A composlte fabric comprising a creped nonwoven web entangied with
a fibrous material that contains cellulosic fibers, said creped nonwoven web baeing
formed from splittable multicomponent thermoplastic fibers having individual
segments exposed on an outer perimeter thereof.

21. A composite fabric as defined in claim 20, wherein said fibrous material
further contains synthetic staple fibers.

22. A composlta fabric as defined In claim 21, wherein sald synthetic staple
fibers comprise between about 10% to about 20% by weight of said fibrous
material.
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23. A composite fabric as defined in claim 21, wherein said synthetic staple
fibers have an average fiber length of between about 0.25 inches to about 0.375
inches.

24. A composite fabric as defined in claim 20, wherein said muiticomponent
fibers have a configuration selected from the group consisting of circular, square,
multilobal, ribbon, and combinations thereof.

25. A composite fabric as defined in claim 20, whereln said multicomponent
fibers comprige polyethylene, polypropylene, polyesier, nylon, and combinations
thereof.

26. A composite fabric as defined In claim 20, wherein said multicomponent
flbers are continuous spunbonded thermoplastic fibers.

27. A composite fabric as defined In claim 20, wherein said nonwoven web
Is also mechanically stretched in the machine direction.

28. A composite fabric as defined in claim 27, wherein sald nonwoven web
is stretched by about 10% to about 100% of its initial length.

29. A composite fabric as defined in claim 27, wherein said nonwoven web
is stretched by about 25% to about 75% of Its initial length.

30. A composite fabric as defined in claim 20, wherein sald nonwoven web
is hydraulically entangled with said fibrous material.

31. A composite fabric compriging a nonwoven web that contains
microfolds imparted by creping, said nonwoven web being formed from continuous
spunbonded muiticomponent thermoplastic fibers and individual segments
separated therefrom, said nonwoven web being integrally entangled with a fibrous
material that contains pulp fibers.

32. A composite fabric as defined in claim 31, wherein said nonwoven web
has also been mechanically stretched in the machine direction.

33. A composite fabric as defined in claim 32, wherein sald nonwoven web
has been stretched by about 10% to about 100% of its initial length.

34. A composite fabric ae defined in claim 34, wherein said nonwoven web
has been stretched by about 25% to about 75% of lts initial length.
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FIBRAS ENREDADAS

Antecedantess de la Invenoién

Los pafios limpiadores industriales y domésticos
son frecuentemente usados para absorber rapidamente ambos los
liquidos polares (por ejemplo agua y alcoholes) y los liquidos
no polares (por ejemplo aceite). Los pafios limpiadores deben de
tener una capacidad de absorcién suficiente para contener el
liquido dentro de la estructura de pafio limpiador hasta que se
desea al remover el liquido por presién, por ejemplo, exprimido.
Ademés, los pafios limpiadores deben poseer una buena resistencia
fisica y una resistencia a la abrasién para soportar el rasgado,
el estiramiento y 1las fuerzas de abrasién frecuentemente
aplicadas durante el uso. Ademds, los pafios limpiadores deben

también ser suaves al tacto.

En el pasado, las telas no tejidas, tales como las
telas no tejidas sopladas con fusién, se han usado ampliamente
como paflos limpiadores. Las telas no tejidas sopladas con fusién
poseen una estructura capilar de entrefibra que es adecuada para
absorber y retener los liquidos. Sin embargo, las telas no
tejidas sopladas con fusién algunas veces carecen de l;s
propiedades fisicas requeridas para el uso en un pafic limpiador
para trabajo pesado, por ejemplo, resistencia al rasgado vy
resistencia a la abrasién. Consecuentemente, las telas no

tejidas sopladas con fusién son tipicamente laminadas a una capa
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de soporte, por ejemplo, una tela no tejida unida con hilado, la
cual puede no ser deseable para usarse sobre superficies

abrasivas o Asperas.

Las telas no tejidas de fibras cortas y unidas con
hilado, las cuales contienen fibras mAs gruesas y mas fuertes
que las telas no tejidas sopladas con fusién y tipicamente son
unidas de punto con calor y presidén, pueden proporcionar buenas
propiedades fisicas, incluyendo resistencia al rasgado vy
resistencia a la abrasién. Sin embargo, las telas no tejlidas de
fibras cortas y unidas con hilado algunas veces carecen de una
estructura capilar de entrefibra fina que mejore las
caracteristicas de absorcién del paflo limpiador. AdemAs, las
telas no tejidas de fibras cortas y unidas con hilado
frecuentemente contienen puntos de unidén que pueden inhibir el
flujo o la transferencia de liquido dentro de las telas no

tejidas.

Como tal, existe una necesidad de una tela que sea
fuerte, suave y que también exhiba buenas propiedades de
absorcién para usarse en una amplia variedad de aplicaciones de

pafio limpiador.

Sintesis de la Invencién

De acuerdo con un aspecto de la presente

invencién, se describe un método para formar una tela. El método
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incluye el formar una tela no tejida que define una primera
superficie y una segunda superficie. La tela no tejida comprende
fibras de componentes miltiples divisibles que tienen segmentos
individuales expuestos Bsobre un perimetro exterior de las
mismas. Las fibras de multicomponentes divisibles pueden
generalmente poseer una variedad de diferentes configuraciones
que permiten a los segmentos el ser separados de las mismas. Por
ejemplo, en algunos casos, las fibras de multicomponentes tienen
una configuracién seleccionada del grupo que consiste de las
configuraciones circular, cuadrada, de 1l1lébulos miltiples, de

cinta y de combinaciones de las mismas.

Ademds, 1las fibras de componentes divisibles
también pueden ser formadas de una variedad de materiales y
usando cualquier proceso conocldo. Por ejemplo en algunas
incorporaciones, los segmentos dentro de las fibras de varios
componentes divisibles comprenden polietileno, polipropileno,
poliéster, nylon y combinaciones de los mismos. Ademds, en una
incorporacién, las fibras de componentes miltiples divisibles de
la tela no tejida son fibras termoplasticas unidas con hilado

continuas.

Una vez que la tela no tejida se ha formado, una
primera superficie de la tela es adherida a una primera
superficie de crepado desde la cual la tela es entonces crepada.
En una incorporacién, por ejemplo, un adhesivo de crepado es

aplicado a la primera superficie de la tela no tejida en un
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patrén espaciado y separado de manera que la primera superficie

4

de la tela no tejida es adherida a la superficie de crepado de
acuerdo a tal patrdén espaciado y separado. AdemAs en algunas
incorporaciones, la sequnda superficie de la tela no tejida
también puede ser adherida a una segunda superficie de crepado
desde la cual el tejido es entonces crepado. AGn cuando no se
requiere, el crepado de las dos superficies de tejido puede
algunas veces mejorar ciertas caracteristicas de la tela

resultante.

En algunas incorporaciones, antes de ser crepado,
el tejido puede ser estirado en una direccién determinada. Por
ejemplo, en una incorporacién, la tela no tejida es estirada
mecdnicamente en la direccién de la miAquina. Comoc un resultado
de esto, el tejido puede hacerse ™estrechado”, aumentando por
tanto el estiramiento del tejido en la direccién transversal a
la miquina. La tela no tejlda puede ser generalmente estirada en
cualquier extensién deseada. Por ejemplo, en algunas
incorporaciones, la tela no tejida es estirada por alrededor de
10% a alrededor de 100% de su longitud inicial, y en algunas
incorporaciones por alrededor de 25% a alrededor de 75% de su

longitud inicial.

La tela no tejida crepada y opcicnalmente estirada
es entonces enredada (por ejemplo en forma hidradulica, por aire
o mecinica etc.) de manera que por lo menos una parte de los

segmentos individuales se separan de las fibras de componentes
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miltiples. Si se desea, la tela no tejida crepada puede ser
enredada con un material fibroso que incluye fibras celuldsicas.
Ademids de las fibras celulésicas el material fibroso puede
ademids contener otros tipos de fibras, tal como fibras cortas
sintéticas. En alqunas incorporaciones, cuando se utilizan las
fibras cortas sintéticas estas pueden comprender entre alrededor
de, 10% a alrededor de 20% por peso del material fibroso y pueden
tener un diametro de fibra promedio de entre alrededor de 6.35
mm a alrededor de 9.52 mm (1/4 de pulgada a alrededor de 3/8 de
pulgada) .

De acuerdo con otro aspecto de 1la presente
invencién, estd descrita una tela compuesta que comprende una
tela no tejida crepada que estd enredada (por ejemplo
hidraulica, aire, mecénica etc.}) con un material fibroso que
contiene fibras celulésicas. La tela no tejida crepada es
formada de fibras termoplasticas de componentes miltiples
divisibles que tienen segmentos individuales expuestos sobre un
perimetro exterior de las mismas. En una incorporacién, las
fibras de componentes miltiples divisibles son fibras
termoplasticas unidas con hilado continuas. Adem&s, en algunas

incorporaciones, la tela no tejida también es estirada.

Otras caracteristicas y aspectos de la presente

invencién son discutidos en mayor detalle abajo.
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Una descripcién completa y habilitante de 1la
presente invencién, incluyendo el mejor método de la misma,
dirigida a un experto con una habilidad ordinaria en el arte, se
establecen mids particularmente en el resto de la descripcién, la

cual hace referencia a las figuras anexas y en las cuales:

Las figuras 1-5 son vistas en seccién transversal
de las fibras de componentes miltiples de ejemplo adecuadas para

usarse con la presente invencién.

La figura 6 es una vista en seccidén transversal de
una fibra de componentes miltiples que tiene segmentos
individuales pobremente definidos que no estdn expuestos sobre

la superficie exterior de la fibra de componentes miltiples;

La figura 7 es una ilustracién esquemdtica de un
proceso para crepar un substrato no tejido de acuerdo con una

incorporacién de la presente invencién;

La figura 8 es una ilustracién esquemidtica de un
proceso para formar una tela compuesta enredada hidriulicamente

de acuerdo con una incorporacién de la presente invencién.

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

la invencién.

Descripcién Detallada de las Incorporaciones Representativas

Se hard ahora referencia en detalle a varias
incorporaciones de la invencién, uno o miAs ejemplos de la cual
se establecen abajo. Cada ejemplo se proporciona por via de
explicacién de 1la invencién y no de limitacién de dicha
invencién. De hecho, serid evidente para aquellos expertos en el
arte el que pueden hacerse varias modificaciones y variaciones
en la presente invencién sin departir del alcance o espiritu de
la invencién. Por ejemplo, las caracteristicas ilustradas o
descritas como parte de una incorporacién, pueden ser usadas
sobre otra incorporacién para dar alin una incorporacién
adicional. Por tanto, se intenta el que la presente invencién
cubra tales modificaciones y variaciones como caen dentro del

alcance de las reivindicaciones anexas y de sus equivalentes.

Definiciones

Como se usd aqui el término “tejido o tela no
tejida” significa un tejido que tiene una estructura de fibras o
hilos individuales los cuales estidn entrecolocados pero no en

una manera identificable tal como en una tela hecha a punto. Los
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tal como por ejemplo, los procesos de soplado con fusién, los
procesos de unién con hilado, los procesos de tejido cardado y
unido, etc. El peso base de una tela no tejida es usualmente
expresado en onzas de material por yarda cuadrada (osy) © gramos
por metro cuadrado (gsm) y los didmetros de fibra iitiles son
usualmente expresados en micras. (N6tese que para convertir de
onzas por yarda cuadrada a gramos por metro cuadrado, debe

multiplicarse onzas por yarda cuadrada por 33,91).

Como se usdé aqui el término “microfibra” significa
fibras de didmetro pequefioc gque tienen un didmetro promedio no
mayor de alrededor de 75 micras, por ejemplo, que tienen un
diametro promedio de desde alrededor de 0,5 micras a alrededor
de 50 micras, mAs particularmente, las microfibras que pueden
tener un didmetro promedio de desde alrededor de 2 micras a

alrededor de 40 micras.

Como se usd aqui, el término “fibras sopladas con
fusién” se refiere a fibras formadas mediante la extrusién de un
material termoplédstico fundido a través de una pluralidad de
vasos capilares de matriz finos, usualmente circulares, como
fibras fundidas dentro de corrientes de gas (por ejemplo de
aire) a alta velocidad y convergentes las cuales atentan las
fibras de material termoplastico para reducir su diimetro, el
cual puede ser un didmetro de microfibra. Después, las fibras

sopladas con fusién son llevadas por la corriente de gas a alta
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velocidad y son depositadas sobre una superficie recolectora
para formar un tejido de fibras sopladas con fusién
desembolsadas al azar. Tal proceso estd descrito, por ejemplo,
en la Patente de los Estados Unidos de América No. 3.849.241
otorgada a Butin y otros, la cual se incorpora aqui en su
totalidad por referencia para todos los propdsitos. Generalmente
hablando, las fibras sopladas con fusién pueden ser microfibras
que pueden ser continuas o discontinuas, son generalmente més
pequefias de 10 micras de diametro, y son generalmente pegajosas

cuando se depositan sobre la superficie recolectora.

Como se usd aqui, el término “fibras unidas con
hilado” se refiere a fibras esencialmente continuas de diametro
pequefic que son formadas mediante el extruir un material
termoplastico fundido como filamentos desde una pluralidad de
vasos capilares finos, usualmente circulares, de un érgano de
hilado con el diametro de las fibras extruidas entonces siendo
rapidamente reducido como se indica por ejemplo, por el jalado
eductivo y/u otros mecanismos de unién con hilado muy conocidos.
La produccién de las telas no tejidas unidas con hilado esta
descrita e ilustrada, por ejemplo, en las Patentes de los
Estados Unidos de América Nos. 4.340.563 otorgada a Appel y
otros, 3.692.618 otorgada a Dorschner y otros, 3.802.817
otorgada a Matsuki y otros, 3.338.992 otorgada a Kinney.,
3.341.394 otorgada a Kinney, 3.502.673 otorgada a Hartman;
3.502.538 otorgada a Levy, 3.542.615 otorgada a Dobo y otros, y

5.382.400 otorgada a Pike y otros, las cuales son incorporadas
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aqui en su totalidad por referencia a la misma para todos los
propésitos. Las fibras unidas con hilado son generalmente no
pegajosas cuando estas son depositadas sobre una superficie
recolectora. Las fibras unidas con hilado pueden algunas veces
tener diametros de menos de alrededor de 40 micras, y son

frecuentemente de entre alrededor de 5 a alrededor de 20 micras.

Como se usd aqui, el término “pulpa” se refiere a
fibras de fuentes naturales tales como plantas lefilosas y no
lefiosas. Las plantas leflosas incluyen, por ejemplo, los &rboles
deciduos y coniferos. Las plantas no lefiosas incluyen por
ejemplo, el algodén, el 1lino, el esparto, el pasto, el

bencetésigo, la paja, el yute y el bagazo.

Como se usd aqui, el términc “longitud de fibra
promedio” se refiere a la longitud promedioc pesada de las fibras
de pulpa determinadas utilizando un analizador de fibra Kajaani
Modelo No. FS-100 disponible de Kajaani Oy Electronics, de
Kajaani, Finlandia. De acuerdo al procedimiento de prueba, una
muestra de pulpa es tratada con un 1liquido macerante para
asegurar que ningunos manojos o recortes de fibras estén
presentes. Cada muestra de pulpa es desintegrada en agua
caliente y se diluye a una solucién de aproximadamente de
0,001%. Las muestras de prueba individuales son jaladas en
partes de aproximadamente de 50 a 100 ml de la solucién diluida

cuando se prueban usando el procedimiento de prueba de an&lisis
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de fibra Kajaani normal. La longitud de fibra de promedio pesado

puede ser expresada por la siguiente ecuacién.

k
Z(xi*ny) /n

Xy

en donde

k = longitud de fibra maxima x; = longitud fibra
n; = ndmero de fibras que tiene la longitud x:; y

n = nuamero total de fibras medidas.

Como se usdé aqui, el término “pulpa de longitud de
fibra de promedio bajo” se refiere a la pulpa que contiene una
cantidad significante de fibras cortas y de particulas que no
son fibras. Muchas pulpas de fibras de madera secundaria pueden
ser consideradas pulpas de longitud de fibra promedio bajo; sin
embargo, la calidad de la pulpa de fibra de madera secundaria
dependerd de la calidad de las fibras recicladas y del tipo y de
la cantidad del procesamiento previo. Las pulpas de longitud de
fibra de promedio bajo tienen una longitud de fibra promedio de
menos de alrededor de 1,2 milimetros como se determiné por un
analizador de fibra éptica tal como, por ejemplo, un analizador
de fibra Kajaani Modelo No. FS-100 (de Kajaani Oy Electronics,
de Kajaani, Finlandia). Por ejemplo, las pulpas de longitud de
fibra de promedio bajo pueden tener una longitud de £fibra

promedio variando de desde alrededor de 0,7 a 1,2 milimetros.
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Las pulpas de longitud de fibra promedico bajo de ejemplo
incluyen la pulpa de madera dura virgen y la pulpa de fibra
secundaria de fuentes tales como, por ejemplo, desperdicio de

oficina, papel periédico y recortes de cartén.

Como se usé aqui, el término “pulpa de longitud de
fibra de promedio alto” se refiere a pulpa que contiene una
cantidad relativamente pequefia de fibras cortas y de particulas
que no son fibras. La pulpa de longitud de fibra de promedio
alto es tipicamente formada de ciertas fibras no secundarias
(por ejemplo virgen). La pulpa de fibra secundaria que se ha
cribado puede también tener una longitud de fibra de promedio
alto. Las pulpas de longitud de fibra de promedio alto
tipicamente tienen una longitud de fibra promedio de més de
alrededor de 1,5 milimetros como se determindé por un analizador
de fibra éptica tal como, por ejemplo, un analizador de fibra
Kajaanl Modelo No. FS-100 (de Kajaani Oy Electronics, de
Kajaanl, Finlandia). Por ejemplo, una pulpa de longitud de fibra
de promedio alto puede tener una longitud de fibra promedio de
desde alrededor de 1,5 milimetros a alrededor de 6 milimetros.
Las pulpas de longitud de fibra de promedio alto de ejemplo que
son pulpas de fibra de madera incluyen, por ejemplo, las pulpas

de fibra de madera suave virgen blangueada y no blanqueada.

Como se wusé aqui el término “fibras de
multicomponentes” o “fibras conjugadas” se refieren a fibras que

se han formado de por lo menos dos componentes de polimero.
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Tales fibras son usualmente extruidas desde extrusores separados

13

pero se han hilado juntas para formar una fibra. Los polimeros
de los componentes respectivos son usualmente diferentes unos de
otros ain cuando las fibras de varios componentes pueden incluir
componentes separados de materiales polimé&ricos similares o
idénticos. Los componentes individuales son arreglados
tipicamente en zonas distintas colocadas en forma esencialmente
constante a través de la seccién transversal de la fibra y se
extienden esencialmente a lo largo de la longitud de fibra
completa. La configuracién de tales fibras puede ser por
ejemplo, una de un arreglo de lado por lado, un arreglo de
pastel o cualquier otro arreqlo. Las fibras de bicomponentes y
los métodos para hacerlas se enseflan en las Patentes de los
Estados Unidos de América Nos. 5.108.820 otorgada a Kaneko y
otros; 4.795.668 otorgada a Krueger y otros; 5.382.400 otorgada
a Pike y otros; 5.336.552 otorgada a Strack y otros; y 6.200.669
otorgada a Marmon y otros, las cuales son incorporadas aqui en
su totalidad por referencia a las mismas para todos los
propésitos. Las fibras y 1los componentes individuales que
contienen las mismas también pueden tener wvarias formas
irregulares tales como agquellas descritas en las Patentes de los
Estados Unidos de América Nos. 5.277.976 otorgada a Hogle y
otros; 5.162.074 otorgada a Hills; 5.466.410 otorgada a Hills:;
5.069.970 otorgada a Largman y otros y 5.057.368 otorgada a
Largman y otros, las cuales son incorporadas aqui en su

totalidad por referencia para todos los propésitos.
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Como se usd aqui, el término “fibras” se refiere a
un extruido alargado formado mediante el pasar un polimero a
través de un orificio formador tal como una matriz. A menos que
se indique de otra manera, el término “fibras” incluye los hilos
discontinuos que tienen una longitud definida y los hilos

continuos de material, tal como los filamentos.

Descripcién Detallada

En general, la presente Ilnvencién estd dirigida a
una tela que estd formada de una tela no tejida enredada que
contiene fibras de componentes maltiples divisibles. La tela no
tejida estd crepada y opcionalmente es estirada para mejorar
varias propiedades de la tela resultante. En algunas
incorporaciones, por ejemplo, la tela no tejida es enredada
hidrdulicamente con un material fibroso que incluye fibras
celulésicas y opcionalmente fibras bésicas sintéticas. Mediante
el usar fibras de componentes miltiples divisibles para formar
la tela no tejida, varios segmentos de las fibras de componentes
miltiples pueden separarse de la misma durante el enredado,
mejorando por tanto el volumen, la suavidad, y la tensién

capilar de la tela resultante.

La tela no tejida usada en la tela de la presente
invencién puede ser formada por una variedad de procesos
diferentes y de una varledad de materiales diferentes. Por

ejemplo, en algunas incorporaciones, la tela no tejida incluye
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fibras de componentes miltiples divisibles. En la fabricacidn de
las fibras de componentes miltiples también estan los segmentos
individuales y divisibles que colectivamente forman la fibra de
componentes miltiples unitaria y estidn contiguos a lo largo de
la direccién longitudinal de la fibra de componentes miltiples
en una manera tal que uno o mis segmentos forman parte de la
superficie exterior de 1la fibra de componentes miltiples
unitaria. En otras palabras, uno o mas segmentos estén expuestos
a lo largo del perimetro exterior de la fibra de componentes
miltiples. Por ejemplo, refiriéndonos a la figura 1, una fibra
de componentes miiltiples unitaria 110 estd mostrada, teniendo
una configuracién de lado por lado con un primer segmento 112A
formando parte de 1la superficlie exterior de 1la fibra de
componentes miltiples 110 y un segundo segmento 112B formando el
resto de la superficie exterior de la fibra de componentes

miltiples 110.

Una configuracién particularmente util, como se
mostré en la figura 2, es una pluralidad de formas de tipo de
cufla que se extienden radialmente, las cuales en referencia a la
seccibébn transversal de los segmentos, son mAs gruesas en la
superficie exterior de la fibra de componentes miltiples 110 que
en la parte interior de la fibra de componentes miltiples 110.
En un aspecto, la fibra de componentes miltiples 110 puede tener
una serie alternante de segmentos de forma de cufia individuales

112A y 112B de diferentes materiales poliméricos.
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Ademds de las configuraciones de fibra circular,
las fibras de componentes miltiples pueden tener otras formas,
tal como la cuadrada, la de lébulos miltiples, la de cinta y/u
otras formas. Adicionalmente, como se mostré en la figura 3, las
fibras de componentes miltiples pueden ser empleadas teniendo
segmentos alternantes 114A y 114B alrededor de un centro hueco
116. En un aspecto adicional, como se mostrd en la figura 4, una
fibra de componentes miltiples 110 adecuada para usarse con la
presente invencién puede comprender los segmentos individuales
118A y 118B en donde un primer segmento 118A comprende una fibra
Gnica con los brazos que se extienden radialmente 119 gque
separan una pluralidad de segmentos adicionales 11BB. Adn cuando
la separacién debe ocurrir entre los componentes 118A y 118B,
esto puede no ocurrir frecuentemente entre los lébulos o brazos
119 debido al nicleo central 120 que conecta los brazos
individuales 119. Por tanto, a fin de lograr fibras mas
uniformes, puede ser frecuentemente deseable que los segmentos
individuales no tengan un niicleo central cohesivo. Como se
discutié abajo también se apreciard que 1los segmentos
individuales pueden contener materiales idénticos o similares
asi como dos o mAs materiales diferentes. Los segmentos
individuales, atin cuando de forma variada, tipicamente tienen
zonas o limites distintos a través de la seccién transversal de
la fibra. Formando una fibra de componentes miltiples de tipo de
fibra hueca puede ser deseable con algunos materiales a fin de
inhibir a 1los segmentos de material similar de unirse o

fusionarse en puntos de contacto en la parte interior de 1la
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fibra de componentes miltiples. Ademis, como se menciond
anteriormente, también puede ser deseado el que las formas estén
bien definidas o sean “distintas” en el sentido de que no
traslapen segmentos adyacentes a lo largo de la superficie
exterior de la fibra de componentes miltiples. Por ejemplo, como
se ilustrd en la figura 6, los segmentos alternantes 122A y 122B
estédn mostrados en donde partes de los segmentos 122B (envuelven
alrededor de la parte exterior de los segmentos adyacentes 122A.
Este traslape frecuentemente impedird y/o evitard la separacién
de los segmentos individuales, particularmente en donde el
segmento 122A estd completamente abarcado por los segmentos
adyacentes 122B. Por tanto, la “envoltura alrededor” es evitada
y la formacién de formas muy definidas o distintas altamente

deseables.

En algunos casos, la coincidencia de 1las
viscosidades de los materiales termoplasticos respectivos puede
ayudar a inhibir 1la ‘“envoltura de alrededor” discutida
anteriormente. Esto puede ser logrado en una variedad de
diferentes maneras. Por ejemplo, las temperaturas de los
materiales respectivos pueden correr en extremos opuestos de sus
rangos de fusién o ventana de procesamiento; por ejemplo, cuando
se forma una fibra de componentes miltiples de forma de pastel
de nylon y polietileno, el polietileno puede ser calentado a una
temperatura cerca del limite inferior de su rango de fusién
(alrededor de 390°C) y el nylon puede ser calentado a una

temperatura cerca del limite superior de su rango de fusién
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(alrededor de 500°C). En este aspecto, uno de los componentes
puede ser llevado al pagquete de hilado a una temperatura debajo
de aquella del paquete de hilado de manera que este es procesado
a una temperatura cerca del extremo mis bajo de su ventana de
procesamiento, mientras gque el otro material puede ser
introducido a una temperatura para asequrar el procesamiento en
el extremo superior de su ventana de procesamiento. Ademis, se
conoce en el arte el que ciertos aditivos pueden ser empleados
para ya sea reducir o aumentar la viscosidad de los materiales

poliméricos como se desee.

Las fibras de componentes miltiples usadas para
formar la tela no tejlda también pueden ser formadas de manera
que el tamafio de los segmentos individuales y de sus materiales
poliméricos respectivos sean desproporcionados unos de otros.
Los segmentos individuales pueden ser variados tanto como 95:5
por volumen, adn cuando las proporciones de 80:20 6 75:25 pueden
ser mAs fAcilmente  fabricadas. Por ejemplo, en una
incorporacién, como se mostré en la figura 3, los segmentos
individuales 114A y 114B tienen un tamaflo desproporcionado unos
con respecto a otros. Por ejemplo si uno de los polimeros que
forma los segmentos es significativamente mds costoso que los
polimeros que forman los segmentos restantes, la cantidad del
material polimérico costoso puede ser reducida mediante el

disminuir el tamafio de sus segmentos respectivos.
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Una amplia variedad de materiales poliméricos son
conocidos porque son adecuados para usarse en la fabricacién de
fibras de componentes miltiples divisibles usados en la presente
invencién. Los ejemplos incluyen, pero no se limitan a
poliolefinas, poliésteres, poliamidas, asi como otros polimeros
formadores de fibra y/o divisibles y fundibles. Las poliamidas
que pueden ser usadas en la practica de esta invencién pueden
ser cualquler poliamida conocida por aquellos expertos en el
arte incluyendo los copolimeros y las mezclas de los mismos. Los
ejemplos de las poliamidas y de sus métodos de sintesis pueden
encontrarse en la obra “resinas de polimero” de Don E. Floyd
(nimero de catdlogo de la biblioteca del congreso 66-20811,
Reinhold Publishing, Nueva York, 1966). Las poliamidas
particularmente itiles comercialmente son nylon 6, nylon 66,
nylon 11 y nylon 12, Estas poliamidas estidn disponibles de un
nimero de fuentes tal como Emser Industries de Sumter, S.C.
(Nylons Grilon® y Grilamid®) y Atochem, Inc. de Polymers
Division de Glen Rock, Nueva dJersey (Rilsan® nylons) entre
otros. Muchas poliolefinas estdn disponibles para la produccilén
de fibras, por ejemplo polietilenos tales como el polietileno de
baja densidad lineal ASPUN® 6811A de Dow Chemical (polietileno
de baja densidad lineal), polietileno de baja densidad lineal
2.553 y polietileno de alta densidad 25.355 y 12.350 son tales
polimeros adecuados. Los polipropilenos formadores de fibra
incluyen el polipropileno Escorene® PB 3.445 de Exxon Chemical
Company y el PF-304 de Himont Chemical Company. Numerosas otras

policlefinas formadoras de fibra adecuadas, en adicién a
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aquellas listadas anteriormente, también estin comercialmente

disponibles.

AGn cuando numerosos materiales son adecuados para
usarse en el hilado con fusién o en otros procesos de
fabricacién de fibras de componentes maltiples, debido a que las
fibras de componentes miltiples pueden contener dos o mas
materiales diferentes, un experto en el arte apreciard que los
materiales especificos pueden no ser adecuados para usarse con
todos esos otros materiales. Por tanto, la composicién de los
materiales que forman los segmentos individuales de las fibras
de componentes miltiples son seleccionados tipicamente, en un
aspecto, con una vista hacia la compatibilidad de los materiales
con aquellos de los segmentos adyacentes. En este aspecto, los
materiales que forman los segmentos individuales no son
generalmente miscibles con 1los materiales que forman los
segmentos adyacentes y deseablemente tienen una afinidad mutua
pobre para los mismos. La seleccién de materiales poliméricos
que tienden a adherirse significativamente unos a otros bajo las
condiciones de procesamiento puede aumentar la energia de
impacto requerida para separ-ar los segmentos y también puede
disminuir el grado de separacién logrado entre los segmentos
individuales de las fibras de multicomponentes unitarias. Es por
tanto frecuentemente deseable el que los segmentos adyacentes
estén formados de materiales no similares. Por ejemplo, los
segmentos adyacentes pueden generalmente contener una

poliolefina y una no poliolefina, por ejemplo, incluyendo
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componentes alternos de los sigquientes materiales: nylon 6 y
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polietileno; nylon 6 y polipropilenoc; poliéster y HDPE
(polietileno de alta densidad). Otras combinaciones también se
cree que son adecuadas para usarse en la ;;resente invencibén e
incluyen, pero no se limitan a nylon 6 y poliéster vy

polipropileno y polietileno de alta densidad.

Ain cuando no se requiere, las fibras de
componentes miltiples divisibles usadas para formar la tela no
tejida también pueden ser unidas para mejorar la durabilidad, la
resistencia, el tacto, la estética y/u otras propiedades del
tejido. Por ejemplo, la tela no tejida puede ser unida
térmicamente, ultrasénicamente, adhesivamente y/o mecdnicamente.
Como un ejemplo, la tela no tejida puede ser unida de punto de
tal manera que esta posea numerosos puntos de unién discretos y
pequeflogs. Un proceso de unién de punto de ejemplo es la unién de
punto térmico, la cual generalmente involucra el pasar una O mis
capas entre los rodillos calentados, tal como el rodillo con
patrén grabado y un segundo rodillo de unién. El rodillo grabado
tiene un patrén en alguna manera para que el tejido no se una
sobre toda su superficie, y el sequndo rodillo puede ser un
rodillo liso o con patrén. Como un resultado, varios patrones
para los rodillos grabadeos se han desarrollado por razones
funcionales asi como estéticas. Los patrones de unién de ejemplo
incluyen, peroc no se limitan a aquellos descritos en las
Patentes de los Estados Unidos de América Nos. 3.855.046

otorgada a Hansen y otros, 5.620.779 otorgada a Levy y otros;
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5.962.112 otorgada a Haynes y otros; 6.093.665 otorgada a
Sayovitz y otros; Patente de Disefloc de los Estados Unidos de
América No. 428.267 otorgada a Romano y otros y Patente de
Disefio de los Estados Unidos de América No. 390.708 otorgada a
Brown, las cuales son incorporadas aqui en su totalidad por
referencia a las mismas para todos los propdsitos. Por ejemplo
en algunas incorporaciones, la tela no tejida puede ser unida
opcionalmente para tener un 4&4rea unida total de menos de
alrededor de 30% (como se determiné por 1los métodos
microscédpicos Spticos convencionales) y/o0 una densidad de unién
uniforme mayor de alrededor de 100 uniones por 6.45 cm® (1
pulgada cuadrada). Por ejemplo, la tela no tejida puede tener un
Area de unién total de desde alrededor de 2% a alrededor de 30%
y/o una densidad de unién de desde alrededor de 250 a alrededor
de 500 uniones por perno por 6.45 cm? (1 pulgada cuadrada). Tal
combinacién de drea unida total y/o de densidad de unién puede,
en algunos casos, ser lograda uniendo la tela no tejida con un
patrén de unién de punto teniendo mis de alrededor de 100
uniones por perno por 6.45 cm? (1 pulgada cuadrada) que
proporcionan un &rea de superficie de unién total de menos de
alrededor de 30% cuando se ponen en contacto completamente con
un rodillo de yunque liso. En algunas incorporaciones, el patrén
de unién puede tener una densidad de unién de perno de desde
alrededor de 250 a alrededor de 350 uniones de perno por 6.45
cm® (1 pulgada cuadrada) y/o un &rea de superficie de unidén
total de desde alrededor de 10% a alrededor de 25% cuando se

hace contacto con un rodillo de yunque liso.
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AdemAs, la tela no tejida puede ser unida mediante
costuras continuas o patrones continuos. Como ejemplos
adicionales, la tela no tejida puede ser unida a lo largo de la
periferia de la hoja o simplemente a través del ancho o de la
direccién transversal (CD) del tejido a un lado de las orillas.
También pueden ser usadas otras técnicas de unién, tal como una
combinacién de la unién térmica y de la impregnacién de latex.
Alternativamente y/o adicionalmente, una resina, l&tex o
adhesivo puede ser aplicada a la tela no tejida mediante, por
ejemplo, rociado o impresién y secado para proporcionar la unién
deseada. Afin otra técnica de unién adecuada puede ser descrita
en la Patente de los Estados Unidos de América No. 5.2B84.703
otorgada a Everhart y otros, 6.103.061 otorgada a Anderson y
otros y 6.197.404 otorgada a Varona, las cuales son incorporadas

aqui en su totalidad por referencia para todos los propésitos.

Sin importar si la tela no tejida estd unida, ésta
esta tipicamente crepada. El crepado puede impartir
microdobleces en el tejido para proporcionar una variedad de
diferentes caracteristicas al mismo. Por ejemplo, el crepado
puede abrir la estructura de poro de la tela no tejida,
aumentando por tanto su permeabilidad. AdemiAs, el crepado
también puede mejorar el estiramiento del tejido en las
direcciones de la miquina y transversal a la mAquina, asi como

el aumentar su suavidad y volumen.
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Varias técnicas para crepar telas no tejidas estéan
descritas en la Patente de los Estados Unidos de América No.
6.197.404 otorgada a Varona. Por ejemplo, la figura 7 ilustra
una incorporacién de un proceso de crepado que puede ser usado
para crepar sobre uno o ambos de los lados de una tela no tejida
20. Por ejemplo, la tela no tejida 20 puede ser pasada a través
de una primera estacién de crepado 60, de una segunda estacién
de crepado 70 o de ambas. Si se desea el crepar la tela no
tejida 20 sobre soloc un lado, esta puede ser pasada a través de
ya sea la primera estacién de crepado 60 o la segunda estacién
de crepado 70, con una estacién de crepado o la otra siendo
evitada. Si se desea el crepar la tela no tejida 20 sobre ambos
lados esta puede ser pasada a través de ambas estacliones de

crepado 60 y 70.

Un primer lado 83 del tejido 20 puede ser crepado
usando la primera estacidén de crepado 60. La estacién de crepado
60 incluye la primera estacién de crepado teniendo un rodillo de
impresién liso o con patrén mas bajo 62, un rodillo de yunque
liso superior 64, y un baflo de impresidén 65, y también incluye

un rodillo secador 66 y una cuchilla de crepado asociada 68.

Los rodillos 62 y 64 toman en un punto de presién
el tejido 20 y lo gquian hacia delante. Al dar wvuelta los
rodillos 62 y 64, el rodillo de impresién liso o con patrén 62
se sumerge en el baflo 65 conteniendo un material adhesivo, y

aplica el material adhesivo al primer lado 83 del tejido 20 en
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una cobertura parcial en una pluralidad de lugares espaciados y
separados, © en una cobertura total. El tejido recubierto de
adhesivo 20 es entonces pasado alrededor de un tambor de secado
66 por lo que la superficie recubierta de adheslvo 83 se adhiere
al rodillo 66. El1 primer lado 83 del tejido 20 es entonces
crepado (por ejemplo levantado fuera del tambor y doblado}

usando la cuchilla de doctor 68.

Un segundo lado 85 del tejido 20 puede ser crepado
usando la segunda estacién de crepado 70, sin importar si se ha
brincado o no la primera estacién de crepado 60. La segunda
estacidén de crepado 70 incluye una segunda estacién de impresidn
que incluye un rodillo de impresién liso o con patrén mis bajo
72, un rodillo de yunque 1liso superior 74, y un baflo de
impresién 75, y tamblén incluye un tambor secador 76 y 1la
cuchllla de crepado asociada 78. Los rodillos 72 y 74 sujetan en
un punto de presiétn el tejido 20 y lo guian hacia adelante. Al
dar vuelta los rodillos 72 y 74, el rodillo de impresién 72 se
sumerge en el baflo 75 conteniendo el material adhesivo, y aplica
el adhesivo al segundo lado 85 del tejido 20 en una cobertura
parcial o total. El tejido recubierto de adhesivo 20 es entonces
pasado alrededor del rodillo secador 76 por lo que la superficie
recubierta de adhesivo 85 se adhiere al rodillo 76. El segundo
lado B5 del tejido 20 es entonces crepado usando la cuchilla de
doctor 78. Después del crepado, la tela no tejida 20 puede ser

pasada a través de una estacién de enfriamiento 80 y puede ser
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enrollada sobre un rodillo de almacenamientoc 82 antes de ser
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enredada.

Los materiales de adhesivo aplicados al tejido 20
en las estaciones de impresién primera y/o segunda pueden
incrementar la adherencia del substrato al tambor de crepado,
asi como el reforzar las fibras del tejido 20. Por ejemplo, en
algunas incorporaciones, los materiales adhesivos pueden unir el
tejido en tal extensién que las técnicas de unidén opcionales

descritas anteriormente no son utilizadas.

Una amplia variedad de materiales adhesivos pueden
ser generalmente utilizados para reforzar las fibras del tejido
20 en los lugares de aplicacién de adhesivo, y para adherir
temporalmente el tejido 20 a la superficie de los tambores 66
y/o 76. Los adhesivos elastoméricos (por ejemplo los materiales
capaces de por lo menos un alargamiento de 75% sin ruptura) son
especialmente adecuados. Los materiales adecuados incluyen sin
limitacién los adhesivos de butadieno estireno de base acuosa,
el cloruro de polivinilo, los copolimeros de vinilo, las
peliamidas, los terpolimeros de vinilo etileno y las
combinaciones de los mismos. Por ejemplo, un material adhesivo
que puede ser utilizado es una emulsidén de polimero acrilico
vendida por B.F. Goodrich Company bajo el nombre de comercio
HYCAR®. El1 adhesivo puede ser aplicado usando la técnica de
impresién descrita arriba o puede, alternativamente ser aplicada

mediante soplado con fusién, rociado con derretido, embebido,
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salpicado o cualquier otra técnica capaz de formar una cobertura
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parclal o total de adhesivo sobre la tela no tejida 20.

El por ciento de cobertura de adhesivo del tejido
20 puede ser seleccionado para obtener niveles variables de
crepado. Por ejemplo, el adhesivo puede cubrir entre alrededor
de 5% a 100% de la superficie de la tela, en algunos casos entre
alrededor de 10% a alrededor de 70% de la superficie de la tela,
y en algunas incorporaciones, entre alrededor de 25% a alrededor
de 50% de la superficie de la tela. El adhesivo también puede
penetrar la tela no tejida 20 en lugares en donde el adhesivo es
aplicado. En particular, el adhesivo tipicamente penetra a
través de alrededor de 10% a alrededor de 50% del grosor de la
tela no tejida, atn cuando puede haber una penetracién de

adhesivo mayor o menor en algunos lugares.

Opcionalmente, la tela no tejida 20 también puede
ser estirada en las direcciones de la maquina y/o transversal a
la méquina antes del crepado. El estiramiento del tejido 20
puede ser usado para optimizar e incrementar las propiedades
fisicas en la tela incluyendo, pero no limiténdose a 1la
suavidad, volumen, estiramiento y recuperacién, permeabilidad,
peso base, densidad y capacidad de retencién de liquido. Por
ejemplo, en una incorporacién, la tela 20 puede ser estirada
mecanicamente en la direccién de la miquina para hacer que el
tejido 20 se contraiga o estreche en la direccién transversal a

la midquina. El tejido estrechado resultante 20 por tanto se hace
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més estirable en la direccidén transversal a la méAquina. El
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estiramiento mecdnico del tejido 20 puede ser logrado usando
cualquiera de una variedad de procesos que son muy conocldos en
el arte. Por ejemplo, el tejido 20 puede ser estirado
previamente entre alrededor de 0 a alrededor de 100% de su
longitud inicial en la direccién de la mdquina para obtener un
tejido estrechado que puede ser estirado (por ejemplo por
alrededor de 0 a alrededor de 100%) en la direccién transversal
a la midquina. Tipicamente, el tejido 20 es estirado por
alrededor de 10% a alrededor de 100% de su longitud inicial, y
mas cominmente por alrededor de 25% a alrededor de 75% de su

longitud inicial en la direccién de la mAquina.

Una vez estirado el tejido 20 puede ser entonces
estabilizado en forma relativamente dimensionada primero por el
adhesivo aplicado al tejido 20 y segundo por el calor que es
impartido durante el crepado. Esta estabilizacién puede asentar
las propiedades de estiramiento en la direccién transversal del
tejido 20. El1 estiramiento en la direccién de la miquina es
estabilizado ademds por la deformacién fuera de plano de las
areas unidas de la tela no tejida 20 que ocurre durante el
crepado. Otras técnicas de estiramiento también pueden ser
utilizadas en la presente invencién para aplicar la tensién de
estiramiento en las direcciones de la mdquina y/o transversal a
la mAquina. Por ejemplo, un ejemplo de unos procesos de
estiramiento adecuados es un proceso de armazén de estiramiento

que utiliza un dispositivo de agarre, por ejemplo sujetadores,
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para mantener las orillas de la tela no tejida y aplicar la
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fuerza estiradora. AGn otros ejemplos de técnicas de
estiramiento que se cree que son adecuadas para usarse en la
presente invencién estén descritas en la Patente de los Estados
Unidos de América No. 5.573.719 otorgada a Fitting, la cual se
incorpora aqui en su totalidad por referencia a la misma para

todos los propésitos.

De acuerdo con la presente invencién, la tela no
tejida es entonces enredada usando cualquiera de una variedad de
técnicas de enredado conocidas en el arte (por ejemplo
hidréulica, de aire, mecanica etc.). La tela no tejida puede ser
enredada ya sea sola o en conjuncién con otros materiales. Por
ejemplo, en algunas incorporaciones, la tela no tejida es
enredada integralmente con un componente de fibra celulésica
usando el enredado hidriulico. El componente de fibra celulésica
puede comprender generalmente cualquier cantidad deseada de la
tela resultante. Por ejemplo, en algunas incorporaciones, el
componente de fibra celuldésica puede comprender mis de alrededor
de 50% por peso de la tela, y en algunas incorporaciones, entre

alrededor de 60% a alrededor de 50% por peso de la tela.

Cuando se utilizé, el componente de fibra
celuldésica puede contener las fibras celulésicas {(por ejemplo
pulpa, pulpa termomecdnica, fibra celulésica sintética, fibras
celulésicas modificadas y similares) asi como otros tipos de

fibras (por ejemplo fibra corta sintética). Algunos ejemplos de
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las fuentes de fibra celuldsica adecuada incluyen las fibras de
madera virgen, tal como las pulpas de madera dura y de madera
suave blanqueada y no blanqueada termomecénica. Las fibras
secundarias o recicladas, tal como aquellas obtenidas de
desperdicio de oficina, papel periddico, suministro de papel
café, recortes de cartédn etc. también pueden ser usadas. Ademds,
las fibras vegetales, tal como abacd, 1lino, bencetésigo,
algodén, algodén modificado, hilas de algoddén también pueden ser
usadas. Ademds, las fibras celulbésicas sintéticas tal como, por
ejemplo, las de rayén y de rayén viscosa pueden ser usadas. Las
fibras celulésicas modificadas también pueden ser usadas. Por
ejemplo, el material fibroso puede estar compuesto de derivados
de celulosa formados por la substitucién de radicales apropiados
(por ejemplo carboxilo, alquilo, acetato, nitrato etc.) para los

grupos de hidroxilo a lo largo de la cadena de carbono.

Cuando se utilizaron, las fibras de pulpa pueden
tener cualquier pulpa de longitud de fibra de promedio alto,
pulpa de longitud de fibra de promedio bajo o mezclas de las
mismas. Las fibras de pulpa de longitud de fibra de promedio
alto tipicamente tienen una longitud de fibra promedio de desde
alrededor de 1,5 milimetros a alrededor de 6 milimetros. Algunos
ejemplos de tales fibras pueden incluir, pero no se limitan a
madera suave del norte, madera suave del sur, pino gigantesco de
California, cedro rojo, abeto, pino (por ejemplo pinos del sur,
pinabete, (pinabete negro por ejemplo), combinaciones de los

mismos y similares. Las pulpas de madera de longitud de fibra de
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promedic alto de ejemplo incluyen aquellas disponibles de
Kimberly-Clark Corporation bajo la designacién de comercio

“Longlac 19”.

La pulpa de longitud de fibra de promedio bajo
puede por ejemplo, ser de ciertas pulpas de madera dura virgen y
de pulpa de fibra secundaria (por ejemplo fibra reciclada) de
fuentes tal como, por ejemplo papel periédico, cartén reclamado,
y desperdicio de oficina. Las fibras de madera dura tal como de
eucalipto, maple, abedul, alamo temblén y similares también
pueden ser usadas. Las fibras de pulpa de longitud de fibra de
promedio bajo tipicamente tienen una longitud de fibra promedio
de menos de alrededor de 1,2 milimetros, por ejemplo de desde
0,7 milimetros a 1,2 milimetros. Las mezclas de pulpas de
longitud de fibra de promedio alto y de fibra de promedio bajo
pueden contener una parte significante de pulpas de longitud de
fibra de promedio bajo. Por ejemplo, las mezclas pueden contener
mas de alrededor de 50% por peso de pulpa de longitud de fibra
de promedio bajo y menos de alrededor de 50% por peso de pulpa
de longitud de fibra de promedio alto. Una mezcla de ejemplo
contiene 75% por peso de pulpa de longitud de fibra de promedio
bajo y alrededor de 25% por peso de pulpa de longitud de fibra

de promedio alto.

Como se declaré arriba, las fibras no celulésicas
también pueden ser utilizadas en el componente de fibra

celulésica. Algqunos ejemplos de las fibras no celulébaicas
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adecuadas que pueden ser usadas incluyen, pero no se limitan a
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fibras de poliolefina, fibras de poliéster, fibras de nylon,
fibras de acetato de polivinilo y mezclas de las mismas. En
algunas incorporaciones, las fibras no celulésicas pueden ser
fibras cortas que tienen, por ejemplo, una longitud de fibra
promedio de entre alrededor de 6,35 mm (0,25 pulgadas) a
alrededor de 9.52 mm (0,375 pulgadas). Cuando las fibras no
celulésicas son utilizadas, el componente de fibra celulésica
generalmente contiene entre alrededor de 80% a alrededor de 90%
por peso de fibras celulbésicas, tal como las fibras de pulpa de
madera suave y entre alrededor de 10% a alrededor de 20% de
fibras no celuldsicas 1.':a1 como las fibras cortas de poliéster o

de poliolefina.

Las cantidades pequeflas de resinas de resistencia
en himedo y/o de aglutinantes de resina pueden ser agregadas al
componente de fibra celulésica para mejorar la resistencia a la
abrasién y la fuerza. Los agentes de entrecruzado y/o los
agentes hidratantes también pueden ser agregados a la mezcla de
pulpa. Los agentes desaglutinantes pueden ser agregados a la
mezcla de pulpa para reducir el grado de unién de nitrégeno si
se desea una tela de fibra de pulpa no tejida abierta o suelta.
La adicién de clertos agentes desaglutinantes en la cantidad de,
por ejemplo, alrededor de 1% a alrededor de 4% por peso de la
tela también parece que reduce los coeficientes dinémico y
estidtico medidos de friccién y mejoran la resistencia a la

abrasién de helado rico en filamento continuo de la tela
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compuesta. El agente desaglutinante se cree que actda como un

lubricante o un reductor de friccidn.

Refiriéndonos a la figura B8, estd ilustrado en una
incorporacién de la presente invencién para enredar
hidraulicamente un componente de fibra celuldésica con una tela
no tejida que contiene fibras de multicomponentes divisibles.
Como se mostrd, una solucién de fibras que contiene fibras
celuldésicas es llevada a una caja de cabeza para hacer papel
convencional 12 en donde esta se deposita a través de un canal
14 en 1la superficle o tela formadora convencional 16. ILa
suspensién del material fibroso puede tener cualquier
consistencia que es tipicamente usada en los procesos de
fabricacién de papel convencionales. Por ejemplo, la suspensién
puede contener de desde alrededor de 0,01 a alrededor de 1,5%
por peso de material fibroso suspendido en agua. E1l agua es
entonces removida de la suspensién de material fibroso para

formar una capa uniforme del material fibroso 18.

La tela no tejida 20 también es desenrollada de un
rollo de suministro 22 y se desplaza en la direccién indicada
por la flecha asociada con la misma al girar el rollo de
suministro 22 en la direcci6n de las flechas asociadas con el
mismo. La tela no tejida 20 pasa a través de un punto de presién
24 del arreglo de rodillo 526 formado por los rodillos apilados
28 y 30. La tela no tejida 20 es entonces colocada sobre una

superficie enredadora perforada 32 de una mAquina de enredado



10

15

20

25

gL

hidraulico convencional en donde la capa fibrosa celulésica 18
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es entonces colocada sobre el tejido 20. AGn cuando no se
requiere, se desea tipicamente que la capa fibrosa celulésica 18
esté entre la tela no tejida 20 y los miltiples de enredado
hidrdulico 34. La capa fibrosa celulésica 18 y la tela no tejida
20 pasan debajo de uno o mads miltiples de enredado hidraulico 34
y son tratadas con chorros de fluido para enredar el material
fibroso celulésico con las fibras de la tela no tejida 20. Los
chorros de fluido también impulsan a las fibras celulébsicas
hacia adentro y a través de la tela no tejida 20 para formar la

tela compuesta 36.

Alternativamente, el enredado hidraulico puede
tener lugar mientras que la capa fibrosa celulésica 18 y la tela
no tejida 20 estdn sobre la misma rejilla perforada (por ejemplo
tela de maya) en donde tuve lugar la colocacién en himedo. La
presente invencién también contempla el sobreponer una hoja
fibrosa celulésica secada sobre una tela no tejida, volver a
hidratar la tela secada a una consistencia especificada vy
después someter la hoja rehidratada a un enredado hidriulico. El
enredado hidriulico puede tener lugar mientras que la capa
fibrosa celuldsica 18 es altamente saturada con agqua. Por
ejemplo, la capa fibrosa celulésica 18 puede contener hasta
alrededor de 90% por peso de aqua justo antes del enredado
hidrdulico. Alternativamente, la capa fibrosa celulésica 18

puede ser una capa colocada por aire o colocada en seco.



10

15

20

25

x\

El enredado hidraulico puede ser logrado
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ntilizando un equipo de enredado hidriulico convencional tal
como se describe, por ejemplo, en la Patente de los Estados
Unidos de América No. 3.485.706 otorgada a Evans, la cual es
incorporada aqui en su totalidad por referencia para todos los
propésitos. El enredado hidriulico puede ser llevado a cabo con
cualquier fluido de trabajo apropiado tal como, por ejemplo,
aqua. El fluido de trabajo fluye a través de un miltiple que
distribuye parejamente el fluido a una serie de orificios o
agujeros individuales. Estos orificios o aqujeros pueden ser de

desde alrededor de 0,003 a alrededor de 0.381 mm (0,015

* pulgadas) de didmetro y pueden estar arreglados en una © mas

hileras con cualgquier nimero de orificios por ejemplo de 30-100
por 2.54 cm (1 pulgada), en cada hilera. Por ejemplo de 30-100
por 2.54 em (1 pulgada), en cada hilera. Por ejemplo, un
miltiple producido por Honeycomb Systems Incorporated de
Biddeford, Maine, que contiene una tira teniendo orificios de
0,007 pulgadas de didmetro, 30 orificios por 2.54 cm (1 pulgada)
y una hilera de orificios puede ser utilizada. Sin embargo,
también deber& entenderse que muchas otras configuraciones y
combinaciones de miltiples pueden ser usadas. Po.r ejemplo, un
miltiple tnico puede ser usado o varios miltiples pueden ser

arreglados en su cesién.

El fluido puede impactar en la capa fibrosa
celulésica 18 y la tela no tejida 20 las cuales estédn soportadas

por una superficie perforada, tal como una malla de plano tnico
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teniendo un tamafio de malla de deade alrededor de 40 x 40 a
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alrededor de 100 x 100. La superficie perforada también puede
Sser una malla de estratos miltiples que tiene un tamafic de malla
de desde alrededor de 50 x 50 a alrededor de 200 x 200. Como es
tipico en muchos procesos de tratamiento de chorro de agua, las
ranuras de vacio 38 pueden estar localizadas directamente debajo
de los miltiples de hidroperforacién o debajo de la superficie
de enredado perforada 32 hacia abajo del miltiple de enredado de
manera que el agua en exceso es retirada del material compuesto

enredado hidraulicamente 36.

Aln cuando no se atiene a una teoria de operacién
particular, se cree que los chorros de columna del fluido de
trabajo que directamente impactan en las fibras celulésicas 18 y
haciendo sobre la tela no tejida 20 trabajen para impulsar
aquellas fibras adentro y parcialmente a través de la matriz o
red de fibras en el tejido 20. Cuando los chorros de fluido y
las fibras celulésicas 18 interactdan con una tela no tejida 20,
las fibras celulésicas 18 también son enredadas con las fibras

de la tela no tejida 20 y unas con otras.

El impacto de las corrientes presurizadas de agua
también hace que el segmento o segmentos individuales expuestos
al perimetro exterior de las fibras de componentes mdltiples
divisibles de la tela no tejida se separen de la fibra de
componentes miltiples. Por ejemplo, la divisién de una fibra de

componentes miltiples teniendo un didmetro relativamente pequefio
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(por ejemplo las fibras unidas con hilado teniendo un diémetro
de menos de alrededor de 15 micras), y la cual tiene una
pluralidad de segmentos individvales expuestos sobre su
superficie exterior, puede resultar en un tejido teniendo
numerosas fibras finas, por ejemplo microfibras. Estas fibras
finas o microfibras pueden mejorar las varias propledades del
tejido resultante. Por ejemplo, dividiendo 1las fibras de
componentes miltiples en varios segmentos se puede aumentar la
suavidad, el volumen y la resistencia en 1la direccién

transversal a la mAquina del tejido resultante.

Para lograr la divisién deseada de las fibras de
componentes miltiples, se desea tipicamente que el hidroenredado
se lleve a cabo usando presiones de agua de desde alrededor de
7.03 a 210.92 kgf/cm® (100 a 3000 libras por pulgada cuadrada)
sobre la presién atmosférica, en algunas incorporaciones de
desde alrededor de 8.43 a 35.15 kgf/cm® (120 a 500 libras por
pulgada cuadrada) sobre la presién atmosférica, y en algunas
incorporaciones, entre alrededor de 10.54 kgf/cm®? (150 libras
por pulgada cuadrada) a alrededor de 12.65 kgf/cm® (180 libras
por pulgada cuadrada) sobre la presién atmosférica. Cuando se
procesan a los rangos superiores de las presiones descritas, la
tela compuesta 36 puede ser procesada a velocidades de hasta

alrededor de 1.000 pies por minuto {(fpm).

Como se indicé anteriormente la presién de los

chorros en el proceso de enredado es tipicamente de por lo menos
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de alrededor de 7.03 kgf/cm? (100 libras por pulgada cuadrada)

38

sobre la presién atmosférica debido a que las presiones mas
bajas frecuentemente no generan el grado deseado de separacidn.
S5in embargo, deberd entenderse que la separacién adecuada puede
ser lograda a presiones de agua esencialmente mas baijas,
particularmente cuando se utilizan segmentos conformados en
seccién transversal de calidad superior y/o mediante el utilizar
materiales poliméricos en segmentos adyacentes que no se
adhieren féacilmente unos a otros. AdemAs, puede ser lograda una
separacién mayor, en parte mediante el someter las fibras de
componentes miltiples al proceso de enredado dos o mis veces.
Por tanto, puede ser deseable el que el tejido sea sometido por
lo menos una corrida bajo el aparato de enredado, en donde los
chorros de agua son dirigidos al primer lado y una corrida
adicional en donde los chorros de agua son dirigidos al lado

opuesto del tejido.

Después del tratamiento de chorro de fluido, 1la
tela compuesta resultante 36 puede entonces ser transferida a
una operacién de secado no compresiva. Un rollo de toma de
velocidad diferencial 40 puede ser usado para transferir el
material desde 1la banda de perforacién hidriulica a una
operacién de secado no compresiva. Alternativamente, las telas
de transferencia y de toma de tipo de vacio convencionales
pueden ser usadas. Si se desea, la tela compuesta puede ser
crepada en humedo antes de ser transferida a la operacién de

secado. El secado no compresivo de la tela 36 puede ser logrado
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utilizando un aparato de secado a través de aire tambor
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giratorio convencional 42. La secadora continua 42 puede ser un
cilindro giratorio exterior 44 con las perforaciones 46 en
combinacién con una cubierta exterior 48 para recibir el aire
caliente soplado a través de las perforaciones 46. Una banda de
secadora continua 50 lleva la tela compuesta 36 sobre la parte
superior del cilindro exterior de secado continuo 40. El aire
calentado forzado a través de las perforaciones 46 en el
cllindro exterior 44 de la secadora continua 42 remueve el agua
de la tela compuesta 36. La temperatura del aire forzado a
través de la tela compuesta 36 por la secadora continua 42 puede
variar de desde alrededor de 200°F a alrededor de 500°F. Otros
métodos de secado continuo 1tiles y 1los aparatos pueden
encontrarse en por ejemplo, las Patentes de los Estados Unidos
de América Nos.: 2.666.369 otorgada a Niks y 3.821.068 otorgada
a Shaw, las cuales son incorporadas aqui en su totalidad por

referencia para todos los propésitos.

También serd deseable el usar pasos de terminado
y/o de procesos de tratamiento posterior para impartir
propiedades seleccionadas a la tela compuesta 36. Por ejemplo,
la tela 36 puede ser ligeramente prensada por los rodillos de
calandrado, puede ser crepada, cepillada o© de otra manera
tratada para incrementar el estiramiento y/o para proporcionar
una apariencia exterior uniforme y/o ciertas propiedades de
tacto. Alternativamente o adicionalmente, pueden ser agregados

varios tratamientos posteriores quimicos tales como de adhesivos
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o tintes a la tela 36. Los tratamientos posteriores adicionales
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que pueden ser utilizados estdn descritos en la Patente de los
Estados Unidos de América No. 5.853.859 otorgada a Levy y otros
la cual se incorpora aqui en su totalidad por referencia a la

misma para todos los propdsitos.

El peso base de la tela de la presente invencidén
puede generalmente variar de desde alrededor de 20 a alrededor
de 200 gramos por metro cuadrado (gsm), y particularmente de
desde alrededor de 35 gramos por metro cuadrado a alrededor de
100 gramos por metro cuadrado. Los productos de peso base
inferior son tipicamente muy adecuados para usarse como parios
limpiadores de trabajo ligero, mientras que los productos de
peso base superior estan mejor adaptados para usarse como pafios
limpiadores industriales. La presente invencién puede ser mejor

entendida con referencia al siguiente ejemplo.

EJEMPLO 1

La habilidad para formar una tela enredada de
acuerdo con la presente invencién fue demostrada. Inicialmente,
una tela unida de punto de 0,5 onzas por yarda cuadrada fue
formada. La tela unida con hilado conteniendo fibras divisibles
de 5 1l6bulos formadas de una vaina de nylon (nylon 401 de Custom
Resing) y de nicleo de polietilenc (Dow 6.Bll). Las fibras
divisibles tuvieron un denier por filamento de 3,0. El grado de

crepado del tejido unido con hilado fue de 15%. El tejido unido
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con hilado fue entonces hidrdulicamente enredado sobre un
alambre Aspero con un componente de fibra de pulpa a una presién
de enredado de 105.46 kgf/cm® (1500 1libras por pulgada
cuadrada). La tela resultante tuvo un peso base de 122 gramos
por metro cuadrado, y contuvo 20% por peso del tejido unido con

hilado y 80% del componente de fibra de pulpa.
Una vez formada, la “absorcién de aceite viscoso”
y la “permeabilidad del tejido” de la tela fueron determinadas

como sigue.

Método de Eficiencia de Absorciédn de Aceite Viscoso

La absorcién de aceite viscoso es un método usado
para determinar la capacidad de una tela para limpiar aceites
viscosos. Una muestra de la tela es primero montada sobre una
superficie acolchonada de un trineo {10 cm x 6,3 cm). el trineo
estd montado sobre un brazo diseflado para atravesar el trineo a
través de un disco giratorio. El trineo es entonces pesado de
manera que el peso combinado del trineo y de la muestra es de
alrededor de 768 gramos. Después, el trineo y el brazo
transversal son colocados sobre un disco giratorio horizontal
con la muestra siendo presionada en contra de la superficie del
disco por el trineo pesado. Especificamente, el trineo y el
brazo transversal son colocados con la orilla delantera del
trineo (lado de 6,3 cm) justo fuera del centro del disco y con

una linea central de 10 cm del trineo estando colocada a lo
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largqo de una linea radial del disco de manera que la orilla de
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cola de 6,3 cm estd colocada cerca del perimetro del disco.

Un (1) gramo de un aceite es entonces colocado en
el centro del disco enfrente de la orilla delantera del trineo.
El disco, el cual tiene un diametro de alrededor de 60 cm, es
girado alrededor de 65 revoluciones por minuto mientras que el
brazo transversal mueve el trineo a través del disco a una
velocidad de alrededor de 2 ¥ cm por segundo hasta que la orilla
de cola del trineo cruza fuera de la orilla exterior del disco.
En este punto se detiene la prueba. La eficiencia de limpieza es
evaluada mediante el medir el cambio en peso de limpiador antes
y después de la prueba de limpieza. La eficiencia de limpieza
fraccional es determinada mediante el dividir el aumento en peso
del pafioc limpiador por uno (1) gramo (el peso de aceite total).
La prueba descrita anteriormente se 1llevdé a cabo bajo

condiciones de humedad relativa y de temperatura constantes

(70°F £+ 2°F y 65% de humedad relativa).

Método de Medicién de Permeabilidad Himeda

La permeabilidad himeda es obtenida de una
medicién de la resistencia por el material al flujo del liquido.
Un liquido de viscosidad conocida es forzado a través del
material de un grosor dado a una tasa de flujo constante y la

resistencia al flujo, medida como una caida de presién es
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vigilada. La ley de Darcy es usada para determinar 1la
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permeabilidad como sigue:

Permeabilidad = [tasa de flujo x espesor x viscosidad/caida de presién)

En donde las unidades son como sigue:

Permeabilidad: ¢Cm? o Darcy (1 Darcy = 9.87 x 10-9 cm?)

Tasa de flujo: cm/seq.

Viscosidad: pascal-segq.

Caida de presién: pascales

El aparato incluye un arreglo en donde un piatén
dentro de un cilindro empuja el liquido a través de la muestra
que va a ser medida. La muestra estd agarrada entre dos
cllindros de aluminio con los cilindros orientados
verticalmente. Ambos cilindros tienen un di&metro exterior de
8.89 cm (3,5 pulgadas), un didmetro interior de 6.35 an (2,5
pulgadas) y una longitud de alrededor de 15.24 cm (6 pulgadas).
La muestra de tejido de 7.62 cm (3 pulgadas) de didmetro es
mantenida en el lugar por sus orillas exteriores y por tanto
eatid completamente contenida dentro del aparato. El cilindro
inferior tiene un pistén que es capaz de moverse verticalmente

dentro del cilindro a una velocidad constante y estid conectado a
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un transductor de presién que es capaz de vigllar la presién
encontrada por una columna de liguido sostenida por el pistén.
El transductor es colocado para desplazarse con el pistén de
manera que no hay una presién adicional medida hasta que la
columna de liquido hace contacto con la muestra y se empuja a
través de esta. En este punto, la presién adicional medida se
debe a la resistencia del material al flujo de liquido a través
de este. El1 pistén se mueve mediante un conjunto de

deslizamiento que es impulsado por un motor escalonador.

La prueba inicia mediante el mover el pistén a una
velocidad constante hasta que el liquido es empujado a través de
la muestra. El pistén es entonces detenido y la presién de linea
de base es notada. Esto corrige para los efectos de flotacién de
muestra. El1 movimiento es entonces reasumido por un tiempo
adecuado para medir la nueva presién. La diferencia entre las
dos presiones es la presidén debida a la resistencia del material
al flujo de liquido y es la caida de presién usada en 1la
ecuacién establecida arriba. La velocidad del pistén es la tasa
de flujo. Cualquier liquido cuya viscosidad se conozca puede ser
usada, aln cuando un liquido que moja el material se prefiere ya
que esto asequra que el flujo saturado es logrado. Estas
mediciones se llevaron a cabo usando una velocidad de pistédn de
20 cm/min., de aceite mineral (de Peneteck Technical Mineral 0il
fabricado por Penreco de Los Angeles California) de una

viscosidad de 6 centipoises. Este método también esti descrito
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en la Patente de los Estadeos Unidos de América No. 6.197.404
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otorgada a Varona y otros.

Después de llevar a cabo las pruebas establecidas
arriba, se determindé que la absorcién de aceite viscoso fue de
78% y la permeabilidad del tejido fue de 112 darcies. Tal
absorcién de aceite alta y permeabilidad del tejido generalmente
reflejan la capacidad de la tela de la presente invencidén para
ser utilizada como un paflo limpiador para absorber aceites y

otros materiales.
EJEMPLO 2

La capacidad para formar una tela enredada de acuerdo con
la presente invencién fue demostrada. Inicialmente, fue formada
una tela unida con hilado y unida de punto de 0,5 onzas por
yarda cuadrada. La tela unida- con hilado contuvo fibras
divisibles de 5 1lébulos formada de una vaina de nylon (nylon
401 de Custom Resins) y nGcleo de polietileno (Dow 6.811). lLas
fibras divisibles tienen un denier por filamento de 3,0. El
grado de crepado del tejido unido con hilado fue de 15%. El
tejido unido con hilado fue entonces enredado hidr&ulicamente
sobre un alambra mids aspero con un componente de fibra de pulpa
a una presi6n de enredado de 105.46 kgf/cm’ (1500 libras por
pulgada cuadrada). La tela resultante tuvé un peso base de 85
gramos por metro cuadrado y contuvo 30% por peso del tejido

unido con hilado y 70% del componente de fibra de pulpa.
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La “absorcidén de aceite viscoso” de 1la tela
resultante fue de 682% y la “permeabilidad del tejido” fue de
128 Darcies. Después de llevar a cabo las pruebas establecidas
arriba, se determiné que la absorcidén de aceite viscoso fue de
78% y que la permeabilidad de tejido fue de 112 Darcies. Tal
alta absorcién de aceite y permeabilidad del tejido
generalmente reflejan la capacidad de la tela de la presente
invencién para ser utilizada como un pafio limpiador para
absorber aceites y otros materiales.

Aln cuando la invenci6én se ha descrito en detalle
con respecto a las incorporaciones especificas de la misma, se
apreciarid que aquellos expertos en el arte a lograr un
entendimiento del anterior, pueden concebir fAcilmente
alteraciones, variaciones equivalentes de estas
incorporaciones. Por tanto, el alcance de la presente invencién
debe valorarse como aquél de las reivindicaciones anexas y

cualesquier equivalentes de las mismas.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para formar una tela que comprende:

formar una tela no tejida que define una primera
superficie y una segunda superficie, dicha tela no tejida
comprende fibras de componentes miltiples divisibles que tienen
segmentos individuales expuestos sobre un perimetro exterior de
las mismas, adherir dicha primera superficie de la tela no

teiida a una primera superficie de crepado;

crepar dicho tejido de dicha primera superficie

de crepado; y

después, enredar dicha tela no tejida crepada de
manera gque por lo menos una parte de dichos segmentos
individuales se separe de dichas fibras de componentes

miltiples.

2. Un método tal y como se reivindica en 1la
cldusula 1, caracterizado porque la tela no tejida crepada es
enredada con un material fibroso <que incluye fibras

celulbésicas.

3. Un método tal y como se reivindica en la
clausula 2, caracterizado porque dicho material fibroso ademas

contiene fibras cortas sintéticas.
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4. Un método tal y como se reivindica en 1la
clausula 3, caracterizade porque dichas fibras cortas
sintéticas comprenden entre alrededor de 10% a alrededor de 20%

por peso de dicho material fibroso.

5. Un método tal y como se reivindica en la
cldusula 3, caracterizado porque dichas fibras cortas
sintéticas tienen una longitud de fibra promedioc de entre
alrededor de 6.35 mm (0,25 pulgadas) a alrededor de 9.52 mm
(0,375 pulgadas).

6. Un método tal y como se reivindica en 1la
cldusula 1, caracterizado porque dichas fibras de componentes
miltiples tienen una configuracién seleccionada del grupo que
consiste de configuraciones circular, cuadrada, de 1lébulos

miltiples, de cinta y de combinaciones de las mismas.

7. Un método tal y como se reivindica en 1la
clausula 1, caracterizado porque dichas fibras de componentes
miltiples comprenden polietileno, polipropileno, poliéster,

nylon y combinaciones de los mismos.

8. Un método tal y como se reivindica en 1la
clausula 1, caracterizado porque las fibras de multicomponente

son fibras termoplasticas unidas con hilado continuas.
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9. Un método tal y como se reivindica en 1la
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clidusula 1, caracterizadas porque comprenden el aplicar un
adhesivo de crepado a dicha primera superficie de la tela no
tejida en un patrén espaciado y separado de manera que dicha
primera superficie sea adherida a dicha superficie de crepado

de acuerdo a dicho patrédn espaciado y separado.

10. Un método tal y como se reivindica en 1la
clausula 1, caracterizado ademids porque comprende el adherir
dicha segqunda superficie de dicha tela no tejida a una segunda
superficie de crepado y el crepar dicho tejido desde dicha

segunda superficie.

11. Un método tal y como se reivindica en 1la
cldusula 10, caracterizado porque comprende el aplicar un
adhesivo de crepado a dicha segunda superficie de dicha tela no
tejida en un patrén espaciado y separado de manera que dicha
sequnda superficie es adherida a dicha superficie de crepado de

acuerdo a dicho patrén de espaciado y separado.

12. Un método tal y como se reivindica en la
clidusula 1, caracterizado ademds porque comprende el estirar
dicha tela no tejida antes de que dicha tela no tejida sea

crepada.
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13. Un método tal y como se reivindica en la
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clausula 12, caracterizado porque dicha tela no tejida es

estirada mecédnicamente en la direccidédn de la maquina.

14. Un método tal y como se reivindica en 1la
clédusula 13, caracterizado porque dicha tela no tejida es
estirada por alrededor de 10% a alrededor de 100% de su

longitud inicial.

15. Un método tal y como se reivindica en la
clausula 13, caracterizado porque dicha tela no tejida es
estirada por alrededor de 25% a alrededor de 75% de su longitud

inicial.

16. Un método tal y como se reivindica en la
cliausula 1, caracterizado porque dicha tela no tejida crepada

es enredada hidraulicamente.

17. Un método tal y como se reivindica en la
clausula 16, caracterizado porque dicha tela no tejida es
enredada a una presidén de agua de entre alrededor de 7.03
kgf/cm?® (100 libras por pulgada cuadrada) a alrededor de 210.92
kgf/cm? (3000 libras por pulgada cuadrada).

18. Un método tal y como se reivindica en la
clausula 16, caracterizado porque dicha tela no tejida es

enredada a una presién de agua de entre alrededor de 7.03
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kgf/cm? (100 libras por pulgada cuadrada) a alrededor de 8.43

51

kgf/cm® (120 libras por pulgada cuadrada) a alrededor de 35.15
kgf/cm? (500 libras por pulgada cuadrada).

19. Un método tal y como se reivindica en la
clausula 16, caracterizado porque dicha tela no tejida es
enredada a una presién de agua de entre alrededor de 10.54
kgf/cm® (150 libras por pulgada cuadrada) a alrededor de B8.43
kgf/cm® (120 libras por pulgada cuadrada) a alrededor de 12.65
kgf/cm® (180 libras por pulgada cuadrada).

20. Una tela compuesta que comprende una tela
no tejida crepad; enredada con un material fibroso que contiene
fibras celulésicas, dicha tela no tejida crepada estd formada
de fibras termopldsticas de componentes miltiples divisibles
que tienen segmentos individuales expuestos sobre un perimetro

exterior de las mismas.

21. Una tela compuesta tal y como se reivindica
en la clausula 20, caracterizada porque dicho material fibroso

ademaAs contiene fibras cortas sintéticas.

22. Una tela compuesta tal y como se reivindica
en la cléusula 21, caracterizada porque dichas fibras cortas
gintéticas comprenden entre alrededor de 10% a alrededor de 20%

por peso de dicho material fibroso.



10

15

20

25

@b

23. Una tela compuesta tal y como se reivindica
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en la clausula 21, caracterizada porque las fibras cortas
sintéticas tienen una longitud de fibra promedio de entre
alrededor de 6.35 mm (0,25 pulgadas) a alrededor de 9.52 mm
(0,375 pulgadas).

24, Una tela compuesta tal y como se reivindica
en la clAusula 20, caracterizada porque dichas fibras de
componentes miltiples tienen una configuraclén seleccionada del
grupo que consiste de configuraciones circular, cuadrada, de

lébulos miltiples, de cinta y de combinaciones de las mismas.

25. Una tela compuesta tal y como se reivindica
en la clausula 20, caracterizada porque dichas fibras de
componentes miltiples comprenden polietileno, polipropileno,

poliéster, nylon y combinaciones de las mismas.

26. Una tela compuesta tal y como se reivindica
en la cldausula 20, caracterizada porque dichas fibras de
multicomponentes son fibras termoplasticas unidas con hilado

continuas.

27. Una tela compuesta tal y como se reivindica
en la clausula 20, caracterizada porque dicha tela no tejida
también estd estirada mecdnicamente en la direccién de 1la

miquina.
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28. Una tela compuesta tal y como se reivindica
en la cléusula 27, caracterizada porque la tela no tejida es
estirada por alrededor de 10% a alrededor de 100% de su

longitud inicial.

29, Una tela compuesta tal y como se reivindica
en la clausula 27, caracterizada porque la tela no tejlda es
estirada por alrededor de 25% a alrededor de 75% de su longitud

inicial.

30. Una tela compuesta tal y como se reivindica
en la clausula 20, caracterizada porque dicha tela no tejida es

enredada hidriulicamente con dicho material fibroso.

31. Una tela compuesta que comprende una tela
no tejida que contiene microdobleces impartidos por el crepado,
dicha tela no tejida siendo formada de fibras termoplasticas de
multicomponentes unidas con hilado y continuas y segmentos
individuales separados de las mismas, dicha tela no tejida
siendo enredada integralmente con un material fibroso que

contiene fibras de pulpa.

32. Una tela compuesta tal y como se reivindica
en la clausula 31, caracterizada porque dicha tela no tejida
también se ha estirado mecdnicamente en la direcciédn de la

mAquina.
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33. Una tela compuesta tal y como se reivindica
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en la clausula 32, caracterizada porque dicha tela no tejida se
ha estirado por alrededor de 10% a alrededor de 100% de su

longitud inicial.

34. Una tela compuesta tal y como se reivindica
en la clausula 32, caracterizada porque dicha tela no tejida se
ha estirado por alrededor de 25% a alrededor de 75% de su

longitud inicial.
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Se proporciona una tela que comprende una tela no
tejida enredada, crepada y opcionalmente estirada. La tela no
tejida esta formada de fibras termoplasticas de componentes
mialtiples divisibles que tienen segmentos individuales
expuestos sobre un perimetro exterior de las mismas. En una
incorporacién las fibras de componentes miltiples divisibles
son fibras termoplasticas wunidas con hilado continuas. Por
ejemplo, en algunas incorporaciones, la tela no tejida crepada
puede ser enredada hidraulicamente con un material fibroso que
contiene fibras celulésicas y opcionalmente fibras cortas

sintéticas.
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Como resuitado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de la
Decision 486 de la Comisién de la Comunidad Andina, articulo 27 del Tratado de
Cooperacién en Materia de Patentes {PCT), regla 51 bis del Reglamento y Circular Unica
de la Superintendencia de industria y Comercio, se le comunica que:

e La solicitud no contiene copia del documento en que consta la cesién del derecho
de patents del inventor al solicitante 0 a su causantse (Art. 26-k) Decisién 486).

e El nombre del 2° inventor relacionado en la solicitud nacional es diferente del de la
solicitud Intemaclional

En cumplimiento de lo dispuesto por el articulo 39 de la Decisién 486, se le requiere para
que dentro del término de dos meses siguientes a la fecha de notificacién del presente
oficio, compiete los requisitos anteriormente enunciados. En caso de no dar cumplimiento
al presente requerimiento, la solicitud se considerard abandonada y perdera su prelacion.

Notifiquese el presente oficio conforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal e), del
capltulo quinto del titulo primero de la Circular Unica N° 10 de 2001.
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Nuevas Creaciones.
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