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SOLICITANTE |leyes de Suecia. C.C. O NIT O
(71) L
Direccion; S-437 38 Goteborg, C.E. O oo [l
Suecia.
) Cual
Domicliio (8532;@. Numero
iDENTIFICACION
Nombre: EMILIO FERRERO = D
REPRESENTANTE | Direccién: Carrera 4°. No. 72-35 C.C. — NIT
O APODERADO | Teléfono: 347 38 11 CE O Otro [
Fax: 21792 11 - ;
E-mail: clientes@camyo.com, Cual ____
Domicilio: ~ Bogotd, Colombia. Nomero 438.018 T.P 31.929
O 1. Mikael STRANDQVIST
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INVENTOR (ES) | S-437 36 Lindome,
(72) Suecia.
PCT (86)

Solicitud Intemacional No. PCT/SE03/00486 Fecha: 25 de marzo de 2003
Publicacién Internacional No. WO 03/083197 A1 Fecha: 8 de octubre de 2003

Vo Titulo (54) :
MATERIAL NO TEJIDO ENREDADO HIDRAULICAMENTE Y
METODO PARA ELABORARLO

@ Clasificacién Internacional (51) DO4H 1/54

Prioridad | (33) Pals de Origen (32) Fecha (31) Namero de Solicitud
siXl No[d SE. 28 de marzo de 2002 0200997-5

@ Comprobante de pago No.: 04 — 83.603 Fecha: 25 de octubre de 2004
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Anexos:

Comprobante de pago de la tasa de presentacién de la solicitud por $ 422.000.c0.
Comprobante de pago por reivindicacién de prioridad.

Documento que acredita la existencia y representacién legal cuando el solicitante sea persona
juridica.

Poderes, si fuere al caso.

Documento de ceslién del inventor al solicitants o a su causante.

Declaraciones. -

Copia de la solicitud Intemacional. (Resumen, descripcién, reivindicaclones, dibujos)
Traduccion de la solicitud intemacional al castellano. (Resumen, descripcion, reivindicaciones,
dibujos)

Copia del examen preliminar efectuado por la IPEA.

Traduccidn del examen preliminar efectuado por la IPEA.

De ser ol caso, copia del contrato de acceso.

De ser el caso, documento que acredits la licencla o autorizaciéon de uso de conocimientos
tradiclonales de las comunidades indigenas.

De ser ol caso, certificado de depésito del material biolégico.

Arte final 12x12

De ser el caso, informacién sobre otras solicitudes de patente o titulos obtenidos en el extranjero
por el mismo titular o su causante, relacionadas parcial o totalmente con la Invencién de esta
solicitud.

Otros

9

FIGURA CARACTERISTICA




CAVELIER ABOGADOS- Colo
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% . . For patents, utility models, industrial designs,

ey —— e - comerciales, ensefias, leémas comerciales.

REPRESENTACION Y PODER REPRESENTATIONAND =~ = . 433
POWEROFATTORNEY =~ .. = Co34d
I (we), the undemigned /Yo (nosotros), abajo Armado (s)
SCA HYGIENE PROPUCTS AB
of/domiclliado (s) en$405 03 Goteborg,
SWEDEN
% resente nombramos a EMILIO FERRERO, 31929; in due compliance with I'.he um of h lst. of article 543
LO PERDOMO, t LUZ CLEMENCIA DE PAEZ, of the Commarcial Fp':g: ILIO FERRERO,
GERMAN El..l pa. 832, domiciliados en [a 31929; GONZALO b 031, LUZ CLEMENCIA
mn4' 72-35, Bo, Colombll.enobedcdmhnlollo PAEZ, ¢ 2355de CAVELIER, tpe. 832,
dispuesto en «l 19 del Articulo 543 del Cédigo de domiciled at 4* N» 7235, Colombia, the first as
Comwrclo, el mafo como principal y los damis como pﬁndpll and the others us Iltl , In the order of thelr
suplantes, en su orden, como mh (nuestros) representantss en ppointmaent, as our represantatives for all industrfal property ..
os los asuntos de propledad industrial eon Eacultad pm mthn with faculty o recelve notifications and: to appoint
recibir notificaciones 'y nombrar apoderndos judiclales o attorneys in and out of Court. The frst alternate shall nplnu
extrajudicinles. El primer rep mh.nhlu lente reemplazard al thtprlndplllnclno!hlllbnmwofhmponlurdn
rluenulodtmnnch imento temporal o impediment. The same rule will apply when ‘the
initivo de .aquél. La misma regia le aplicari cuando el alternate representative Is to replace the one, or when ;
usundonpnmnumphmlm.demmphnrdpﬂmm third Is to replace the first or second alternates in their tur r
o el tercero al wegundo. En cascs, el repregentante both of them, second. In such cases, the prir ...

. principal, o el primero, 0 ngundo suplente, en su caso, 0 ambos, b&rmnhﬂve, or the first or second alternates In thelr turn,’ or,
su Intenclén’ no ejercer ia representacién hofunm,lhnllslnhthlrlnhnﬂmmtbm-\"
f" medlante declaracién auhn!ludl r Notario Piblico en representatives through a declaration given before a Notry ™\

Colombis, n nnr Notarlo u ctro Fu o Piiblico, o Cénsul Mublic In Coloinble, wi befure a Nutary or another Public Official
de Colombis, en ¢! extranjero; y ol ve tratare de lmpedlmcnlo, or a Colomblan Consul abroad; and In case of Im lmu;t, the
con el certificado respectivo. 51 alguno de los nombrados faltare p]:rlo ate certificate shall suffice. If any of Intees
deflinitivamente, el siguiente tomark su lugar. Cuando cesare In be definitely abeent, the following nlhmlle take
ausencia o ioipedimento del représentan prlndrn.l. o d- ll.l. hll phon. Whaen the absence or !mpodlmcnt of the ﬂ'ln:l
primero o segundo suplentes, l.ll su caso, pod representutive, or of the first or second alternate in thelr turn
representaciénm, en su orden,. uno u otros eegilin el cuo, ceases, the representation can be taken ugain in thelr sequence,
numlindoh por ¢l solo hecho de ejercerla, uundo en eoe bythl prindpal, the first or second alternate depending on case,
momento el ejerciclo de la representacln por ef primero, and tho mere fact or its exercise will suffice. The exercise of the .
segundo o tercer suplente en su caso. representation by the.firet, second or third alternates in their
turn shall end at such tima.

Ademiés, conflero {conferimos) poder a los lbopdu arriba

. hombrados, obtener la proteccién de mi (nuestra) In addition, we grant a Power of Attorney In favor of the
. prophdud ustrial y conira la competencia desleal,  cuyo above-named attonwys-at-law so that tlny oblain the .
(-mouyllud.lclwunpodmduplnquom protection of my (ou.r) I.ndultrln.l against the
(nos) upuunhn ante cun.luquhn entidades "o unfair competition, for I'{we nutl'm!nﬂnald
ejerzan © no juiisdiccién, es {mente ante las del orden dbmphupmmtm(u)w authorities or ne,
acdministrative, contencioso-administrativo y judidal, asf como with or without jurisdiction, lpodnll‘l:ir those ad tratlve,
tribunales de arbitrumento, en todo lo concernlente a los administrative contentious and as wall as before
ilentes asuntos: a) Obtenclén de patentes de invencién, Arbitration Court, In all matters mnm the followl a) -
delos de utilidad, y disefios Industriales; el tro de Obtainment of patents, utllity models and industrial d
marcas de fibrica, colectivas, defensivas, de se , lemas the reglstration of trademarks, collective, defensive and lervlce
comerclales, nombres comerclales, ensefias, variedades marks, slogans, commercial names, trade emblems, vegetal
vegetales y denomlnaclones de origen; su renovacién, trnpun, varieties and denominations of origin; its renewsl, assignment,
aamblo de nombre 0 domicilio, cancelacién voluntaria; y dn.ngg name or domidie mw@_qhmlhd%u and the
nglstrodcllcmdudeusodcmdmchu,b)hlmdonnde re nofl.lm-nrol'uue Bove pl_Acuonlof
competencia deslea), protecclén del consumidor, o nu u unfalr compatition; t} iy Sl o {tons or
obeervaclones, cancelacién administrativa y judlc observations, edmInBIR(L f"w aindaiir) veancellatipn, nulli
medidas cautelares, concesién de licenclas, la ln!'rlngemnl, ,?M- n_;_ iy "~thc 8 for writ -
proteccién de secretos industriales, y en general lu juldo- mandamys, ra - epegiey afd. d njgeneral “ll
clviles, penales, adminiatrativos o contencioso-adminlstrativos civil, pe nndp st 7, : .‘!thouﬁrl tn;
relaclonados con estos derechos; acclones y p ue ncilnmmdlulbl_g_ﬁ fed . me })-or ...,_me (us).
promovamos o se nos promlieyan. Y para pam que en wdm‘tn that Ln all the aboveYm th ’ lutl te thls Power of
asuntos arriba determinadcs, puedan sustitulr este mandato, Attorney, compmmla!." i I!‘ 6f the case,
¢ ir, conclilar, admitir 4os hechos del proceso, desistir, deslst, ‘cancel, ey S-ratify u:b done by
cancelar, recibir, renunciar, y ratificar Ios actos de lgentn npnunhtlvn withg 55 ok o hl!ormy
oficdoscs.
ADUCCION No: 7.4
Given and signed this/Dado y irmadohoy __________ M'ARIA ELVI-A u-nqrsl.o7 lcﬁ
Gothenburg 19 Febr 1999 raduciora e interprete Oficlal
9 ebruary ingids - Espoliol ~ Inglds
In/en ' Ros. No. 2679 Min. Justiclo
- ¢ (' Ae ey ——
' Signature - Firma -
Bengt Forshult SCA Hygiene Products AB -
Head. of Patent Department e
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Seflor Cénsul de Colombia debe expedir un certificedo The Colombia Consul must issue a consulal o
consular sobre (1) la existencis legal de la com &‘.‘b’ﬂ: the legul existence -of the company which-
y O que

.Blelpod, [¢

ND SE ASYME . &0

MINISTEH!O DE RELACIONES
EXTERIORES

L - .. cn e e
s R i
o, one(1y

5.7
Power-of-Attorney, (2) that It Is actual ‘exerclze of Its

e
1 tin autorizadas darlo. A comy and {3) that the persons who execute the
nes que clorgan o poder whie suorizadas pas dare. A company purgoses, and (5 that the pamons who axscute the

esca hechos (1), (2} y ). :hn:':s;.h. Conaul evidence to prove the above facts (1), Q)

TRADUGCCION No: (.207[99

MARIA ELVIFPA MARMELOD
Traductora & interprete  Oficial
Inglés - Espofiol - Inglds
Res. No. 2879 Min. justicla
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» uﬁe-unders:l.gned-. RICRARD STRIM, Notary Public of Gothenburg,

E ﬂuedi_n, do hereby certify,

that Bengt Forshult

he

has personally signed this document overleaf, and

according to a Power of Attorney, dated 1998-08-11, signed by
GUNNAR ANDERSSONK and SVEN-ERIK WINLUF, who are duly authorized
~c€p eign jointly for and on behalf of
& SCA HYGIERE FRODUCTS AKTIEBOLAG - Org.No. 556007-2356
cording to a Swedish Certificate of Registration, dated
398-07-20, gt Forshult is duly authorized
6P document on behalf of the company.
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a gociedad, el Sefior Cénsul debe certificar que tuvo a la vista las p
objeto social y que quien conflere el poder es su representante:
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MINISTERI) BERELALIGH. o
EXTERIORES

\ 'lo@wz\\ 3?«(‘.\

CUEA FIRMA APARECE EN EL
ORCUMENTO GESEMPENA
LAS FUNCIONES INOICADAS

Bengt Forshult
Head of Patent .Department

1.12.5)

3NNSY.35 ON

SCA Hygiene Products AB

Fa) d
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TRADLCEION Ne1 0719 -

MARIACLVIYA MAaRTELD
Traductora e Interprerea  Oficial
Inglés - Espafiol - inglds
Res. No. 2879 Min. Justicia
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SBROICO DE COLO losarﬂculosﬁdelC.dePC.yi&OdelC d Co,,
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"'"El_ CONSULADO DE COLOMBIA EN PAGADO
ESTOCOLMO, SUECIA Im de Timbre
Fecha.......... 1999..07-.0.1..... No: i) 329 w%&m s 55 -
Previa la confrontacién correspondmnte DA N&Mﬂ 9. stisres uss )2 o
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TRADUCCION OFICIAL No. 17.07/99 preparada por Maria Elvira
Martelo, Traductora Oficial aprobada por el Ministerio de

Justicia por Resolucién 2879 de 1995 y reconocida por el

Ministerio de Relaciones Exteriores.

(A continuacién se traducen los sellos y legalizaciones de un
documento escrito en inglés y espafiocl, por el cual SCA HYGIENE
PRODUCTS AB otorga poder a EMILIO FERRERO, GONZALO PERDOMO, LUZ
CLEMENCIA DE PAEZ Y GERMAN CAVELIER). Dado y firmado el 19 de
febrero de 1999 en CGothenburg. (Firma ilegible) Bengt Forshult,
Jefe del Departamento de Patentes.
Ahhkhkhhkkh

Yo, el abajo firmante RICKARD é:I'ROM, Not;rio Pdblico de
Gothenburg, Suecla, por el presente certifico,

que Bengt Forshult ﬁ?ﬁa‘ﬁﬂ;ﬁ“mﬁqﬁﬁ' ol
O} EGEGYS, hidd CANETAR iCR SA
e e T oI

\ . . MATE

ha firmado personalmente el documento anter:l.é v

gque de acuerdoc con el poder de fecha 1998. I— ‘

GUNNAR ANDERSSON y SVEN-ERIK WINLOF, quien;g”f;;uun
autorizados para firmar conjuntamente por
HYGIENE PRODUCTS AKTIEBOLAG - Org. No.

Certificado de Registro Sueco de fecha 1998-07-20, Bengt Forshult ests

debidamente autorizado para firmar dicho documento a nombre de la compaflia.

Gothenburg, 25 de febrero de 1999.
Ex oficio: (Firma ilegible), RICKARD STROM (Sello notarial),
Exp. No.: 79234

Derechos: SEK 350:-. ‘e
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No. 3066

El Ministerio de Relaciones BExteriores en Estocolmo por el
presente certifica que el Sr. Rickard Strdm, Notario Pdblico de
Goteborg, ha expedido y firmado la declaracién anterior en su
capacidad oficial.

Derechos Estocolmo, 25 de marzo

Kr. 120 PAGADOS de 1999

(Firma ilegible) Inger HOgberg. (Sello en tinta) Ministerio de
Relaciones Exteriores.

(En espafiol) Certificacién de 1la capacidad legal de Bengt
Forshult y de la existencia legal de SCA HYGIENE PRODUCTS
AKTIEBOLAG expedida el 5 de marzo 1999 por el Consulado de
Colombia. en Estocolmo bajo el No. 022. (Firma) M. Smith. MARSA
SMITH RUEDA, Encargada de 1las Funciones Consulares. Sello

consular en tinta. Pagados impuesto ﬂgﬂﬁﬁﬁﬁﬁhimﬂ§ﬂfpdtrechos
al'o'ro?ng?; 2, MY CONGTAR Sue O

I.‘.II!"l_ll

f. GII HE TRNOD A L4 VIRTA 1

consulares. z A Pl e MM er | 117 e

N L

I e iy

(En espafiol) Certificacién de 1la firmafi B QFJAHG%erg,
T RS Tt R ek

Ministerio de Relaciones Exteriores, Suecid
julio de 1999 por el Consulado de Colombia en Estocolmo bajo el
No. 001329. (Firma) M. Smith. MARfA SMITH RUEDA, Encargada de
las Funciones Consulares. Sello consular en tinta. Pagados
impuesto de timbre y derechos consulares.

(Al anverso) Legalizacién de la firma que antecede ekpediﬂj por



el MINISTERIO DE RELACIONES EXTERI RES bajo el No. 119916 del 14

de febrero del 2000, firmado por el Jefe de Legalizaciones.

Es traduccién fiel y completa de la cual se deja copla en esta

oficina para su confrontacién.

COLO 11256-801-014-7
Id. 108

Feb. 15/00

M1 S3UDIINA 5%

SYOVIG



""-" oy .
. . * ._\-. "ﬂf-t‘ ':Qf_.r'-
4 ) . l -\ ’_ - :.“ ..-
B
g“ ¥ EB0 N TARS
8.1 D TA' H gocon .
E
—— -'}
] '_.
CCINCIXE(RN) CON LA FIRY'A REGISTRADA POR a%
EL (ELLGS) EN ESTA NOTARIA
s;uu'maanesm? fe Tent
w . ..--, by Y i " "
i- 11 l?f:.": f' 7S .? . . § ‘1 h
.o ..: .."‘"f.r. H.--abs Tkl ﬁ: 3 AR
= =&3::" .'..}.‘l. : Y
mﬂi‘—' ‘Mw;vs A
PR S
o :' :‘ I LN el s ™ iy A
1] e e
o fp P
=i - '.'. - 'l,.,“"",'\ ety o4 .
3% 4 26 0CT zum;

‘&?'-'

I . p4
s'!};- o
PARLO '-'.EkDEZ I-‘ PRAIAS

o [F}
'-.l-“ﬂ"-"—:f— .

+
*uﬁ i 1 7% Ly wlom

£37 g
ieins,

By

B3 550
889 di
?-L’Ilh.i ..
AAIDAIR 3



b -

CAVELIER
ABQGAD S

* EDIFICIO SISKI
~CARRERA 48 N°72-3%
SOGOTA, 8 — COLOMBIA

356

v CESION ASSIGNMENT
Yo, (nosotros) abajo firmado (s) | (we), the undersigned
Mikhel Strandqvist Mikael Strandqvist

domiciliado(s) en

of Dilavigen 87, SE-437 36 LINDOME, Sweden

—Dalavagen 87 ,SF-437 36 | INDOMF, Snecia

Mo(lmos) bajo juramento scr tinico(s) y verdadero(s) inventor{cs) de

la invencidn:

e i) ctesi e enmnics tdoacalzsndy, mi

Y Medoclo puiu panticse sl Misinin

stale(s) under oath to be sole and true inventor(s) of the invention:
Hydraulleally entangled nonwoven material and method for

declaro{amos) asi mismo que cedo(emos) y transficro{crimos), sin
limitacién, e favor de la sociedad

siate as well, that assign, without rescrvations or limitations in favaur of
SCA HYGIENE PRODUCTS AB

SCA HYGIENE PRODUCTS AB

constituida y existente de conformidad con las leyes de

SUECIA

a corporation constituted and cxisting in conformity with the laws of
Sweden

domicilinda en
_‘E-405 03 GOTEBORG, SUECIA

domiciled in
___SE-405 03 GOTEBORG, Sweden

todos los derechos inherentes m dicha invencién y que la citada
Compania queda facultadn para solicitar en su nombre la patente de
modelo de utilidad correspondienie en 1a Repiiblica de Colombia.

Dedo y firmado hoy/ Given and signed this O &

all rights inherent to said invention and thet the above mentioned
company hercby is enabled to apply, in its name, for the corresponding
utility patent application, in the Republic of Colombia

1% day of Jeptenter 2004

cn/in /
Firma ‘m.n Strandqvist g T
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. AUTENTICACION NOTARIAL (INDIVIDUO) NOTARIAL AUTHENTICATION (INDIVIDUAL)
sios _& diss del mes de \Soadzamde  de On this j# dtyot’sm 2004
2004 _ antc mi, Nowrio Pablico de ZIM (it eca, before me, » Nowry Public of _A747 g o (et
'ml;pnmié{gnn) personaimente # 4¢ S‘/?ﬁl'ﬂ‘gl’lf \/ personally appeared

* bee) SHavdgv, L
a quicnius) doy fe de conocer y me consta que es(son) la(sy persona(sy to me known, mdknown:omemrbeumpusonp’mmuum
firmante(e¥ del documento que precede, y quicn(es) tienctm) capacidad foregoing document, and who has (hawe) legal capacity to execute it.
legal parn

, . 7 Notario Poblico/Notary Public M %
/ Zl{t L9

APOSTILLE
(Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

1.  Country: SWEbﬁM ...................
This public document
2.  hasbeensigned by ......... BE.\)GT ..............................
3.  acting in the capacity of NOTAQ - ﬁ.jeuc ...............
bears the seal/stamp ol ........... A cccociiiiiiiiciiniii e
........................... 6.the....covevvvvvriiiiien

0 @™ 2o
4
©

-------------------------------------------------------------------




APOSTILLA
(Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

. Pais: Suecia

El presente documento oficinl

. ha sido firmado por Bengt Lion

. en su calidad de Notario Pablico en Md6Indal

. y lleva el timbre/sello de Notario Piblico en Mdindal

Atestado
. en Kungsbacka 6. el 8 de septiembre de 2004

. de Bengt Persius, Notario Piblico en Kungsbacka

. No 04-4298
Timbre/Sello: |  -== 10. Firma
1“\“:' P.a'.:. ! /
RILIE:
] 1

- '\.‘
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(12) INTERNATIONAL APPLICATION PUBLISHED UNDER THE PATENT COOPERATION TREATY (PCT)

{19) World Intellectual Property Organization
International Bureau

{43) International Publication Date
9 October 2003 (09.10.2003)

PCT

(10) International Publication Number

WO 03/083197 Al

(51) Internationzl Pateat Classification™ DOSH 1/54, 1/56

(21) loternational Application Number: PCT/SB03/00486
{22) Internationsnl Fillog Date: 25 March 2003 (25.03.2003)

{25) Filing Language: English

{26) Publication Language: Bnglish
(30) Priority Data:

0200997-5 28 March 2002 (78.032002) SE
(71) Applicant: SCA HYGIENE PRODUCTS AB [SB/SB};

$-105 (3 Gotebarg (SE).

{72) loventor: STRANDQVIST, Mikael; Dilaviigen 87,
$-437 36 Lindome (SE).

{74) Agent: STROM & GULLIKSSON IP AB; Sjoporten 4,
$-417 64 Geborg (SE).

{81) Designated States (natfomal): AE, AG, AL, AM, AT (util-
ity model), AT, AU, AZ, BA, BB, BG, BR, BY, BZ, CA,

CH, CN, €O, CR, CU, CZ (utility model), CZ. DE (utll-
ity model), DE, DK (utility model), DK, DM, DZ, EC, EE
(utility model), EE, ES, FI (utility model), F1, GB, GD. GE,
GH, GM, HR, HU, ID, IL. IN, IS, JP, KE, KG, KP. KR, KZ,
LC, LK, LR, LS, LT, LU, LV, MA, MD, MG, MK, MN,
MW, MX, MZ, NI, NO, NZ, OM, PH, PL, PT, RO, RU,
SC, SD, SE, SG. SK (ntility model), SK, SL, TJ, TM, TN,
TR, TT, TZ, UA, UG, UZ, VC, VN, YU, ZA, ZM, ZW.

(84) Desigoated States (rgional); ARIPO patent (GH, GM,
KE, LS, MW, MZ, SD, SL, SZ, TZ UG, ZM, ZW),
Eurasiun patent (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, TJ, TM),
European patent (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK, EE,
ES, FL FR, GB, OR. HU, IE, IT, LU, MC, NL, PT, RO,
SE, SI, SK, TR), OAFI patent (BF, BJ, CF, CG, CI, CM,
GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

Published:
—  with imternational search report

For two-latter codes and other abbreviations, refer to the “Guid-
ance Notex on Codes and Abbreviations " appearing at the begin-
ning of each regular issue of the PCT Guxelte.

(54) Title: HYDRAULICALLY ENTANGLED NONWOVEN MATERIAL AND METHOD FOR MAKING IT

)

27

(57) Abstract: The invention refers 1o a wetlaid ar foam formad hydreulically entangled nonwoven material containing at least 30
%, by weight, pulp fibres and at least 20 %, by weight, manmade fibres or filamenis. The materinl has a basis weight variation in a
non-randamn patiern in that it comprises a plurality of higher basis weight cushions (25) protroding from one mejor surface of said
material, stid cushions g5 a main component comprises pulp fibres (26) and are surrounded by a lower basis weight netwark (27)
which as a main component comprises said manmade fibres (28) or filaments. The invention forther refers to a method for making

the materjal.



10

15

20

25

30

35

40

WO 03/083197 PCT/SE03/00486

Hydraulically entangled norwoven material and method for malkdng It
TECHNICAL BACKGROUND

The present invention refers to a wetlald or foarn formed hydraulicafly entangied nonwoven
material contalning at least 30%, by welght, pulp fibres and at least 20%, by weight,
manmade flbres. It further refers to a method of making such 2 material.

Hydroentangling or spunlacing Is a technique Introduced during the 1970'les, see e g CA
patent no. 841 938. The method Involves forming a flbre web, which is elther drylaid or
wetlald, after which the flbres are entangled by means of very fine water jets under high
pressure. Several rows of water jets are directed against the flore, web which Is supported
by a movable wire. The entangled fibre web Is then dried. The fibres that are used In the
material can be natural fibres, especially cellulosic pulp fibres, manmade staple flbres,
which may be synthetic, & g polyester, polyamide, polyethylene, polypropyiene, or
regenerated staple fibres, eg viscose, rayon, lyocell or the like, and mixtures of pulp fibres
and staple flbres. Spunlace materials can be produced In high quality to a reasonable cost
and they possess a high absorption capacity. They can e g be used 2s wiping material for
household or industrial use, as disposable materials In medical care and In hygiene
purposes etc.

Through e g EP-B-0 333 211 and EP-8-0 333 228 It is known to hydroentangie a fibrous
mixture in which one of the flore components Is continuous filaments In the form of
meitblown fibres.

In WO 96/02701 there Is disclosed hydroentangling of a foam formed fibrous web. The
fibres Included In the flbrous web can be pulp fibres and other natural fibres and
manmade fibres.

During the hydroentangiement the fibre web Is supported either by a wire or a perforated,
cylindrical metal drum. An example of a hydroentanglement unit of this kind Is disclosed in
for example EP-A-0 223 614, However, supporting members in the form of wires of the
type utilised in connection with paper production Is the most frequently occurring type as
for example Is shown in EP-A-0 483 816. One disadvantage with using wires of this type Is
that the filbre web, during the hydroentangiement, is exerted to a strong action by the
water jets and wlll penetrate into and get caught between the wire threads. It may then be
difficult to separate the final product from the wire.

WO 01/88261 discloses the use of a moulded, close-meshed screen of thermoplastic
material as supporting member during hydroentanglement of a fibrous web. The removal
of the final product from such screen Is simpliified as compared to a wire.
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When making a nonwoven material, especlally a material that Is intended to be used as a
wiping material, there a many properties that are important, such as absorptive capacity,
absorption speed, wet strength, softness, drapability, iow linting, high cleaning abllity etc.
It is however difficult to combine all these properties in one and the same material. It Is for
example possible to make cloth like, soft, strong and low linting hydroentangled nonwoven
material by using 100% synthetic fibres. However the absorption propertles of such a
material will be low. Materials containing a high arnount of pulp fibres have a high
absorptive capacity, but a poor wet strength and high linting. The wet strength and linting
properties can be improved by the addition of chemicals, such as wet strength agents and
binders.

SUMMARY OF THE INVENTION

The object of the present invention Is to provide a hydroentangled nonwoven material that
combines properties llke wet strength, absorptive capacity, softness and drapabllity. This
has been achieved by a wetlaid or foam formed hydraulically entangled nonwoven material
containing at least 30%, by welght, pulp filbres and at ieast 20%, by weight, manmade
fibres or fllaments, said nonwoven material having a basis weight variation In a non-
random pattern In that it comprises a plurality of higher basis welght cushions protruding
from one major surface of said material, sald cushions as a main component comprises
pulp fibres and are surrounded by a lower basis welght network which contains a relatively
higher amount of manmade fibres or fllaments as compared to the cushions.
It is believed that this specific structure provides:
- acioth like appsarance of the material;
- high strength due to the network of the manmade fibres;
- high absorptive capacity provided by the high pulp content cushlons and the
three-dimensional structure formed by these;
- high softness and drapability due to the plurality of bending Indications
provided by the network pattern.

The opposite major surface of the material Is preferably substantiaily smooth. This will
improve the capabllity of the material to wipe a surface dry from any remaining liquid.

The material preferably contains 40%, and more preferably at least 50%, by weight, pulp
fibres. Preferably it contains at least 30%, and more preferably at least 40%, by welght,
manmade fibres or fllaments. The manmade fibres are in one embodiment staple fibres of
a length between 6 mm and 25 mm.

It is preferred that the material has an absorptive capacity of at least S g/g water.
It is further preferred that the material has an absorption speed, WAT, In MD of no more

than 1,5 s/m, preferably no more than 1 s/m, and In CD of no more than 2,5 s/m,
preferably no more than 2 s/m.
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In a preferred embodiment the cushions have a length and width between 0,2 and 4 mm,
preferably between 0,5 and 2 mm. It is further preferred that the distance between the
adjacent cushions is between 0,2 and 4 mm, preferably between 0,5 and 2 mm.

The present invention also refers to a method of producing 2 nonwoven material as stated
above, said method comprises wetiaying or foamforming a fibre dispersion to form a
fibrous web containing at least 30%, by weight, pulp fibres and at least 20%, by weight,
manmade fibres or filaments, caiculated on the total weight of the flbres In sald fibrous
web, and hydroentangling the fibrous web followed by subsequent dewatering and drying,
wherein .

at least part of the hydroentangling step s performed on a foraminous support member [n
the form of a moulded, close-meshed screen of a thermoplastic material, sald screen
having apertures of the cross-dimenslonal size 0.2 - 4 mm the and the distance between
the apertures being between 0.2 - 4 mm,

Preferably the apertures In said screen are of the size 0.5 - 2 mm and the distance
between the apertures Is between 0.5 ~ 2 mm.

In one embodiment the fibrous web Is formed on a formation wire and Is subjected to a
first hydroentangling while supported on said formation wire, and Is then transferred to
said moulded, close-meshed screen where it is subjected to a further hydroentangling.

Preferably sald further hydroentangling Is performed from the oppaosite side of the fibrous
web as compared to the first hydroentangling.

In a preferred embodiment the web Is after dewatering subjected to non-compacting
drying, such as through-air-drying, IR drying or the like. In order to maintain bulk and
absorbency of the material preferably no pressing of the fibrous web takes place during
dewatering and drying.

DESCRIPTION OF THE DRAWINGS

The Invention will below be described with reference to some embodiments described In
the accompanying drawings.

Fig. 1 is a schematic view of a device for hydroentangling a fibrous web.

Fig. 2 shows a schematic perspective view, on an enlarged scale, of a screen used for
supporting the flbrous web during the hydroentangling. .

Flg. 3 is a picture taken of a nonwoven material according to the Invention on a
magnification of about 30 times.

Flg. 4 and 5 are electron microscope (SEM) pictures of a nonwoven material according to
the invention.
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DESCRIPTION OF EMBODIMENTS

The device, which schematically is shown In Fig. 1, for manufacturing a so-called
hydroentangled or spunlaced material, comprises a vessel 10, e g a pulper, in which a wet
or foamed fibre dispersion is prepared, which via a headbox 11 Is distributed on a
foraminuous support member 12, This foraminuous support member 12 Is preferably a
wire of any conventional kind used in papermaking Industry and which is sulted for
formation and for a first hydroentangling step to Intertwine at least the manmade fibres
present in the web The formed fibrous web 13 is then subjected to hydroentanglement
from several rows of nozzles 14, from which water jets at a very high pressure are directed
towards a fibrous web, while this is supported by the foraminous support member 12. The
fibrous web s drained over suction boxes 15. Thereby, the water jets accomplish an
entanglement of the fibrous web, l.e. an intertwining of the fibres. Appropriate pressures In
the entanglement nozzles are adapted to the fibrous material, grammage of the fibrous
web, etc. The water from the entanglement nozzles 14 Is removed via the suction boxes
15 and Is pumped to a water purification plant, and is then re-circulated to the entangling
stations.

For a further description of the hydroentanglement or, as it Is also called, spunlacing
technology, reference is made e.g. to the above-mentioned CA patent No. 841 938,

The fibrous web 13 Is either wet-laid or foarn-formed. In a wet-lald process the fibres are
dispersed In a liquid, normally water, in a similar way as in a papermaking process and the
dilute fibre dispersion Is deposited on the foraminous support member where it Is
dewatered to form a continuous web-like material. The flbre dispersion may be diiuted to
any consistenCy that Is typically used in conventional papermaking process. A foam
forming process Is a varlant of a wet-laying process and a surfactant Is added to the fibre
dispersion, which Is foamed, and the foamed fibre dispersion Is deposited on the
foraminous support. A very even fibre distribution Is achieved In a foam forming process
and It Is also possible to use longer fibres than in a conventional wet-laying process.

The fibres used to form the flbre dispersion Is a mixture of cellulosic pulp fibres and
manmade stapie fibres or manmade filaments. The pulp fibres can be selected from any
type of pulp and blends thereof. Preferably the pulp Is characterized by being entirely
natural cellulosic fibres and can include cotton as well as wood fibres. Preferred pulip flbres
are softwood papermaking pulp, although hardwood pulp and non-wood pulp, such as
hemp and sisal may be used. The length of pulp fibres may vary from less than 1 mm for
hardwood pulp and recycled pulp, to up to 6 mm for certain types of softwood pulp. The
fibre dispersion should contain at least 30% by weight, caiculated on the total filbre weight,
pulp flbres.

The manmade flbres may be any sultable synthetic fibres or regenerated cellulosic fibres.
Examples of commonly used synthetic fibres are polyester, polyethylene, polyprapylene,
polyamide, polylactides and/or coplymers thereof. Examples of regenerated flbres are
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rayon, viscose, lyocell. The manmade filbres may be in the form of staple length fibres. A
preferred length of staple fibres used in a wetlaying or foam forming process Is between 6
mm and 25 mm. The fineness of the fibres can vary between 0,3 dtex and 6 dtex. The
fibre dispersion should contain at least 20% by welght, calculated on the total fibre welght,
manmade fibres.

The manmade fllaments are preferably spunlald or meltblown filaments of suitable
thermoplastic polymers, such as polyethylene, polypropylene, polyamides, polyesters and
polylactides. Copolymers of these polymers may of course also be used, as well as natural
polymers with thermoplastic properties.

The web 13 Is tumed 180° and transferred to a second foraminous support member 16,
which In a preferred embodiment Is constituted of a moulded, close-meshed plastic screen,
as disclosed in WO 01/88261. The plastic screen according to the inventlon can consist of
one layer, as shown In Flg. 2, or of two or several layers appiled on top of each other.
Possibly, the screen can be relnforced with relnforcement wires 17 which extend in the
intended machine direction of the plastic screen/entanglement wire 16. Reinforcement
wires can be arranged also in the transverse direction of the screen, or both In the
longitudinal and the transverse direction. The production of the plastic screen can take
place e.qg. In the way described In US 4,740,409, The plastic screen Is provided with a
plurality of apertures 18, which willl be described In greater detall below.

The web is hydroentangied a second time from several rows of nozzles 19 while supported
on the plastic screen member 16. The second hydroentangiement takes place from the
opposlte side of the fibrous web 13 as compared to the first hydroentanglement. The
fibrous web Is drained over suction boxes 20.

Further dewatering of tﬁe flbrous web may take place over suction boxes 21, while the
web 13 has been transferred to a dewatering wire 22. This further dewatering may
optionally take place while the fibrous web is still supported by the plastic screen member
16. :

The entangled material is then brought to a drying station 23 for drying before the finished
material Is reeled up and converted. Drying can be performed by blowing hot air through
the fibrous web, by IR dryers or other non-compacting drying technique. Preferably no
pressing of the fibrous web takes place during dewatering and drying thereof. The material
may before conversion be exerted to different kind of treatments, such as corona or
plasma treatment 24, treatment with chemicals of any desired kind etc. Corona or plasma
treatment Is preferably made after drying while chemicals may be added elther to the fibre
dispersion or after dewatering of the web by spraying printing or the like.

In the embodiments shown In Fig. 2, the apertures 15 In the screen 16 exhibk a
rectangular shape, but It Is evident that this shape can be varied to any geometrical
shape. The meshes In the screen suitably exhibit an aperture size within the interval 0.2 -
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4 mm, preferably 0.5 ~ 2 mm. The aperture size is herein defined as the size between
opposite side edges or comers. The apertures are elther of substantially the same size or
of different sizes, and are either uniformiy distributed across the screen or arranged to
form patterns with aiternating groups of apertures of different sizes, Also the cross-
sectional shape of the apertures In the z-direction can be varied, and can be e.g.
substantially rectangular, altematively convex or concave. The distance between the
apertures may vary between 0.2 - 4 mm, preferably between 0.5 and 2 mm. The distance
between the apertures is deflned as the shortest distance between adjacent apertures.

In case the screen consists of two or several layers arranged on top of each other, the
different layers can exhibit different aperture sizes among themselves, e.g. with larger
apertures In an upper layer and smaller apertures In a lower layer. This Is shown In WO
01/88261. In this way, fibres can penetrate down Into the larger apertures in the upper
layer but be retained by the lower layer during the entanglement.

The surface, which Is intended to support the fibrous web, can be substantially smooth, or
exhibit a three-dimensional structure in order to Impart a corresponding three-dimensional
structure to the hydroentangled material.

Other foraminous supports such as wires and other types of screens may also be used,
which have apertures of the size stated above.

When hydroentangling the fibre dispersion through the apertured screen 16 the shorter
puip fibres, which are more easily moblle, will to a higher axtent follow the water that is
drained through the apertures 18 and be accumuiated In sald apertures, while the longer
manmade fibres which are less moblie and more easlly Intertwined by the water jets, will
to a higher extent stay in place on the screen 16 and bulld up a strong fibrous network.

This will result In 8 nonwoven material having a plurality of cushions 25 protruding from
one major surface of the materlal, said cushions as a main component comprise pulp fibres
26 that during drainage have accumulated In the apertures 18 of the screen 16. The term “main
component” in this respect means that more than 50% by weight, preferably more than 60% by
weight and more preferably more than 70% by weight of the fibres present in sald cushions are
pulp fibres 26. A minor proportion of the fibres In the cushions 16 will of course be manmade
fibres.

The puip fibre cushions 25 are surrounded by a network 27, which contalns a relatively
higher amount of manmade fibres 28 as compared to the cushions 25. In a preferred
embodiment more than 50% by weight, preferably more than 60% by weight and more
preferably more than 70% by weight of the fibres present In said network are manmade fibres
28. The longer manmade fibres 28 are more easily entangled and wiil Intertwine with each
ather to form a strong continuous network 27 which will impart high strength to the
material. The pulp fibre cushlons contribute to the absorbency of the material. This is
shown In Figs. 4 and 5 showing SEM-pictures of a material according to the invention, and
in which the accumulation of pulp flbres 26 to form the cushions 25 can be seen. It Is
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further seen how these cushions 25 are surrounded by 3 network. This Is also seen from
the light microscope picture In Fig. 3.

In order to provide a pronounced cushion effect at least 30% by welght and preferably at
least 40% of the fibres In the material should be pulp flbres and in order to provide a
strong network of manmade intertwined flbres at least 20% by weight and preferably at
least 30% by weight of the fibres in the material should be manmade fibres.

The iength and width dimensions of the cushions 25 will correspond to the size of the
apertures 18 of the screen 16 and the width of the network strands 27 between the
cushions 25 willl correspond to the distance between adjacent apertures 18 of the screen
16.

The opposite major surface of the material Is preferably substantially smooth as compared
to the first surface having a pronounced three-dimensional structure provided by the
plurality of protruding cushlons. This glves the material a two-sldedness with one side the
Is more “rough” and adapted to remove and capture liquids, viscous flulds and solid
particles from a surface. The opposite smooth surface Is adapted to wipe a surface dry
from Hquid.

Tests have been performed on materials produced as described below.

A foarnformed fiber dispersion was made from water, surfactant and a mixture of pulp
fibres and manmade staple length fibres. A surfactant was added to the water in an
amount of 0.03% by welght. The foamed fibre dispersion was laid on a wire and the
formation was made at an alr content In the foam of 30-50% by volume. The fibrous web
was hydroentangled on the same wire used for formation. The web was then transferred to
a moulded, close-meshed plastic screen as disclosed above, having holes of the size
0,85x0,84 mm and a distance between the holes of 0,46 mm. The web was then
hydroentangled from the opposite side. The maln part of the hydroentangling was made on
the first wire in order to give maximum strength to the material. The total energy supply
at the hydroentangling was about 200 kWh/ton material.

The fibrous web was then dewatered by vacuum suctlon boxes and dried by so called
through-air-drying (TAD).

The fibres used for forming the fibrous web had the following composition:

Ex. 1: 25wt% polyester (PET) from KoSa, 1,7dtex/19mm; -
17 wt% polypropylene (PP) from Fibervisions, 1,7dtex/18mm;
58 wt% bleached sulphate pulp flbres from Korsnis, Vigor Fiuff.

Ex. 2: 40wt% polypropylene (PP) from Fibervisions, 1,7dvex/18mm;
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50wt% bleached sulphate pulp fibres from Korsnas, Vigor Fluff.

As reference material was used a nonwoven wiping material produced by SCA Hygiene
Products AB under the trade mark E-Tork Strong™ . It is made by wet forming a fibre
mixture and hydroentangling thereof. However there Is not used any moulded, dose-
meshed plastic screen, but the hydroentangling process Is performed on a conventional
papermaking wire. The material does not have the pattermed three-dimensional structure
as claimed by the present Invention, but a more uniform fibre distribution. The fibre
composition In the reference material was as follows:
Ref.: 25wt% polyester (PET) from KoSa, 1,7dtex/19mm;

17 wt% polypropylene (PP) from Steen, 1,7dtex/18mm;

58 wt% bleached suiphate pulp fibres from Korsnas, Vigor Fluff.

Thus the fibre composition Is the same as for Ex. 1 except that the PP fibres are from
another manufacturer.

Evaluations concerning strength properties both In dry and wet conditions, absorbency,
wicking rate were performed and gave the results presented in Table 1 below:

Table 1

Bx.1 | Bt 2 | Ref.
Grammage o/md 76,4 88,0 |830
Thickness um 623 641 357
Buik 2kPa an’/g 8,2 7.3 43
Tensile stiffness MD N/m 30230 | 38385 | 57518
Tensile stiffness CD N/m 2096 | 6488 | 5689
Tenstle stiffness index Nm/g 104 179 236
Tensile strength MD, dry  N/m 3126 | 3061 | 1499
Tensile strength CD, dry  N/m 672 | 745 630
Tenslle index, dry Nm/g 19 17 12
Strebch MD % 28 33 13
Stretch CD % 71 45 44
Stretch 5q root{MDCD) % 15 39 4
Work to rupture MD ym' 647 714 251
Work to rupture CD ym? 347 238 61
Work t© rupture Index Mo 6 5 3
Tensile strength MD, water N/m 2066 | 3028 | 568
Tenslle strength CD, water N/m 330 619 185
Tenslie index, water Nm/g 10,8 15,6 39
Relative strength, water % 57 91 33
Tensile str. MD, surfactant  N/m 1536 3002 4D7
Tenslle str. CD, surfactant N/m 330 647 122
Tenslle index, surfactant  Nmy/g 93 18,2 a5
Rel. strength, surfactant % 49 96 15
Absorption DIN, water g/g 6,0 5.1 3,9
Absorption speed WAT, x-dir. (CD) s/m | 0,4 0,7 1,7
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Absorption speed WAT, y-dir, (MD) s/m | 0,8 1,3 2,7

Wet linting part./m* 397 228 259

The tensile stiffness, tenslle strength, worl to rupture and stretch were measured
according to the test method SCAN-P44:81.

The absorption DIN was measured according to the test method DIN 54 540, part 4, with
the modification that the sample was suspended vertically during soaking and not In
horizontal position as in thé standard method.

The absorption speed WAT was measured according to the test method SCAN-P 62:88.
However the following modification of the sample was made: Instead of aiming for a total
grammage of between 100 and 150 g/m* of the sample sheaf, we have aimed for a total
thickness of 1 mm. No measurements of the absorption speed in z-direction were made.

These results show superior strength properties both in dry and wet conditions for the
nonwoven materials according to the Invention. This is believed to be due to the strong
network that Is created by the manmade fibres present In the material, sald network being
more or less continuous. The choice of manmade fibres also plays an important role for the
strength of the material, and It s seen from the test results that Ex. 2 which con@ains 40%
by weight polypropylene flbres (1,7dtex/18mm), has improved strength properties as
compared to Ex. 1 containing a mixture of polyester and polypropylene, 25% polyester
(1,7dtex/19mm) and 17% polypropylene flbres (1,7dtex/18mm). However both materials
have considerably higher strengths, 1. e . tenslle strength (dry, water, surfactant), stretch
and work to rupture, as compared to the reference material. '

The materlals according to the invention are less stiff than the reference materlal.

The materials according to the invention further have Improved absorption propertles, both
total absorbency and absorption or wicking speed (WAT), as compared to the reference
material. This Is believed to be due to a combination of the high concentration of pulp
fibres present In the plurality of cushions protruding from one side of the material, sald
aushions of pulp fibres being capable of absorbing and holding liquid, and the network of
predominantly manmade flbres, sald network belng adapted to distribute the liquid In the
material.
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CLAIMS

1. A wetlald or foam formed hydraulically entangled nonwoven material containing at least
30%, by welght, pulp fibres and at least 20%, by weight, manmade fibres or fllaments,
characterized In,

that sald nonwoven material has a basls weight variation in a non-random pattern In that
It comprises a plurality of higher basis weight cushions (25) protruding from one major
surface of sald material, said cushions as a main component comprises pulp fibres (26)
and are surrounded by a lower basls welght network (27) which contains a relatively
higher amount of manmade fibres or fllaments (28) as compared to the cushions (25).

2. A nonwoven material as claimed in claim 1,
characterized in,
that the opposite major surface of the material is substantially smooth.

3. A nonwoven material as claimed in daim 1 or 2,
characterized in,
that It contains at least 40%, preferably at least 50%, by welght, pulp fibres.

4. A nonwoven material as claimed In any of claims 1-3,

characterized in,

that It contains at least 30%, preferably at least 40%, by weight, manmade fibres or
filaments.

5. A nonwoven material as claimed in any of the preceding claims,
characterized In,
that sald manmade flbres are staple fibres of a length between 6 mm and 25 mm.

6. A nonwoven material as claimed In any of the preceding claims,
characterized in,
that It has an absorptive capacity of at ieast 5 g/g water.

7. A nonwoven material as claimed In any of the preceding claims,

characterized in,

that it has an absorption speed, WAT, in MD of no more than 1,5 s/m and In CD of no
maore than 2,5 s/m.

8. A nonwoven material as claimed In claim 7,

characterized in,

that it has an absorption speed, WAT, In MD of no more than 1 s/m and In CD of no more
than 2 s/m.
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9. A nonwoven material as claimed in any of the preceding claims,

characterized In,

that said cushlons (25) have a length and width between 0,2 and 4 mm, preferably
between 0,5 and 2 mm.

10. A nonwoven material as claimed in any of the preceding claims,

characterized In,

that the width of the network strands (27) between adjacent cushions (25) is between 0.2
and 4 mm, preferably between 0.5 and 2 mm.

11, A method of producing a nonwoven material as claimed in clalm 1, compnrising
wetlaylng or foamforming a flber dispersion to form a fibrous web containing at least 30%,
by weight, pulp fibres and at least 20%, by weight, manmade fibres or filaments,
calculated on the total weight of the fibres in sald fibrous web, and hydroentangling the
fibrous web followed by subsequent dewatering and drying,

characterized in

that at least part of the hydroentangling step is performed on a foraminous support
member In the form of a moulded, close-meshed screen (16) of a thermoplastic material,
said screen having apertures (18) of the cross-dimensional size 0.2 - 4 rmnm the and the
distance between the apertures being between 0.2 - 4 mm.

12, The method as cdaimed In claim 11,

characterized in

that the apertures {18) In sald screen (16) are of the size 0.5 - 2 mm and the distance
between the apertures Is between 0.2 - 5 mm.

13. The method as claimed in claim 11 or 12,

characterized In

that the fibrous web (13) Is formed on a formation wire (12) and Is subjected to a first

hydroentangiing while supported on said formation wire, and Is then transferred to said
moulded, close-meshed screen (16) where it is subjected to a further hydroentangling.

14. The method as daimed In claim 13,

characterized in

that sald further hydroentangling Is performed from the opposite side of the filbrous web
(13) as compared to the first hydroentangling.

15. The method as claimed In any of claims 11-14,

characterized in

that the web after dewatering Is subjected to non-compacting drying, such as through-air-
drying, IR drying or the like.
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16. The method as claimed In claim 15,
characterized in
that no pressing of the fibrous web takes place during dewatering and drying.
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O the language of a translation fumished for the purposes of the Intemational search (under Ruie 23.1(b)).

O the language of publication of the intemational application (under Rule 48.3(b)).
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5. 00 This repori has been established as if (some of) the amendments had not been made, since they have
been considered to go beyond the disclosure as filed (Rule 70.2(c)).

(Any replacemant sheat containing such amendmanis must be referred to under item 1 and annexed to this
report,)

8. Additional observations, if necessary:

V. Aeasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or Industrial applicability;
citations and explanations supporting such statament
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Novaelty (N) Yes: Claims 1-18
No: Claime
inventive step (IS) Yes: Claims 1-18
No: Claims
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EXAMINATION REPORT - SEPARATE SHEET

Reference is made to the following document/s/:
D1: US-A-6 163 943
D2: WO-A-01/88261
D3: EP-A-0 333 211

1. Essential technical features are missing in independent process claim 11, because
the method steps described therein do not lead to the article of claim 1, in particular
to an article having a basis waight variation in a non-random pattern and a plurality
of higher basis weight cushions protruding from one major surface of said material,
said cushions as a main component comprise pulp fibres and are surrounded by a
lower basis weight network containing-a-higher amount of manmade fibers/filaments
as compared to the cushions (Article 6 PCT).

2. However, were the above objections overcome it would appear that the subject-
matter of the claims is novel and inventive over the cited prior art and that, as such,
could meet the requirements of Article 33 PCT.

Document D1 shows (see from col. 2, line 42 to col. 4, line 52 and Example 1) a
wetlaid and a foam formed hydraulically entangled honwoven material containing at

least 30 % by weight of pulp fibers and at least 20 % by weight manmade fibers or
filaments.

The objective problem addressed by the current invention is (see page 2, lines 14 to
15) to provide a nonwoven material that combines properties like strength, absorptive
capacity, sofiness and drapability. This is solved by having an article having a basis
weight variation in a non-random pattern and a plurality of higher basis weight
cushions protruding from one major surface of said material, said cushions as a main
component comprise pulp fibres and are surrounded by a lower basis weight network
containing a higher amount of manmade fibers/filaments as compared to the
cushions.

A method for producing such a nonwoven is also claimed in claim 11.

Document D1 neither address this problem nor shows such features.

Document D2 discloses some of the features of claim 11, particularly that the
foraminuous support member is in the form of a moulded, close-meshed screen of
a thermoplastic material, said scresn having aperiures of the cross-dimensional size
of 0.2-0.4 mm. It, however, nheither shows the remaining features of the claim nor
addresses such a problem. It also does not disclose the features of claim 1.

Form PCT/Separate Sheet/40 (Shat 1) (EPO-Apr 1997)
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Document D3 does not address the problem. It refers to wet-laid, foam formed
nonwoven material made of pulp and manmade fibers, however it is silent about the
proportions of the materials. It is also silent about the feature "cushions® and about
the foraminuous support of claim 11.

The remaining documents cited reflect a more remote state of the art.

Thus, the subject-matter of claim 1 is nove! and inventive with respect to the available
prior art {Article 33(1) PCT). .

Dependent claims 2 to 10 define further features of the nonwoven material according
to claim 1 and dependent claims 12 to 16 define further features of the method of
producing a nonwoven material according to claim 11 and, thus, also appear to relate

to novel and inventive subject-matter. The possibility of industrial application is
obvious.

Form PCT/Separate Sheel/408 (Sheet 2) (EPO-April 1887)
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MATERTAL O TEJIDO EWREDADO BIDRAULICAMENTE

Y METODO PARA ELABORARLO
ANTECEDENTES TECNICOS

La presente invencién se refiere a un material no tejido
formado en himedo o por medio de espuma, enredado
hidraulicamente, que contiene al menos 30% en peso de
fibras de pulpa y a2l menos un 20% en peso de fibras
sintéticas. Se refiere ademids a un método para elaborar

dicho material.

El hidroenredamientoc ¢ entrelazado (spunlacing) es una
técnica que fue introducida al comienzo de los aflos 70,
ver por ejemplce la patente canadiense no. 841.938. El
método implica formar un tejide fibroso, ya sea en seco o
en htmedo, después de lo cual se enredan las fibras por
medio de chorros de agua muy finos a alta presién. Varias
filas de los chorros de agua se dirigen contra la fibra,
estando el tejido soportado por una varilla mévil. E1l
tejido fibroso enredado es secado entonces. Las fibras
usadas en el material pueden ser fibras naturales,
especialmente fibras de pulpa de celulosa, fibras

sintéticas cortadas, como por ejemple poliéster,
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poliamida, polietileno, polipropileno, o) fibras
regeneradas cortadas, por ejemplo viscosa, rayén, lyocell
o similares, y mezclas de fibras de pulpa y fibras
cortadas. Los materiales entrelazados pueden producirse
con gran calidad a un costo razonable, y poseen una alta
capacidad de absorcién. Ellos pueden ser usados, por
ejemplo, como material de limpieza para uso en el hogar ©
en la industria, como materiales desechables en

asistencia médica, y para propésitos de higiene, etc.

A través, por ejemplo, de EP-B-0 333 211 y EP-B~0 333
228, se conocen las fibras hidroenredadas en las cuales
uno de los componentes de la fibra son filamentos

continuos en forma de fibras meltblown.

En WO 96/02701, se describe el hidroenredamiento de un
tejido fibroso formado por espuma. Las fibras incluidas
en el tejido fibroso, pueden ser fibras de pulpa y otras

fibras naturales, y fibras sintéticas.

Durante el hidroenredamiento, el tejido fibroso se
soporta sobre un tambor cilindrico de metal, ya sea
perforado o de malla. Un ejemplo de una unidad de

hidroenredamiento de esta clase, se describe por ejemplo



en EP-A-0 223 614. Sin embargo, las unidades de soporte
en forma de malla como las utilizadas en conexién con la
produccién de papel, son del tipo de ocurrencia mas
frecuente, como se muestra por ejemplo en EP-A-0 483 816.
Una desventaja de wusar mallas de este tipo, es que
durante el hidroenredamiento se ejerce una accién fuerte
sobre el tejido fibroso por causa de los chorros de agqua,
que penetra al interior y queda atrapada entre los hilos

metdlicos.

WO 01/88261 describe el uso de un tamiz moldeado de malla
fina de material termoplastico como unidad de soporte
durante el hidroenredamiento de un tejido fibroso. La
remocién del producto final de tal tamiz se simplifica en

comparacién con los hilos de malla.

Cuando se elabora un material no tejido, especialmente un
material que se pretende usar como material de limpieza,
hay muchas propiedades que son importantes, tales como la
capacidad de absorcién, la velocidad de absorcién, 1la
resistencia en humedo, la suavidad, la caida, el bajo
despeluzado, la gran capacidad de limpieza, etc. Es
dificil sin embargo, combinar todas estas propiedades en

un Gnico material. Por ejemplo, es posible elaborar tipos
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de telas suaves, fuertes y de bajo despeluzado a partir
de material no tejido hidroenredamiento, usando fibras
100% sintéticas. Sin embargo las propiedades de absorcién
de tal material seran bajas. Los materiales que contienen
una gran cantidad de fibras de pulpa tienen una alta
capacidad de absorcién, pero una pobre resistencia en
hétmedo y alto despeluzado. Las propiedades de resistencia
en himedo y despeluzado pueden mejorarse por la adicién
de productos quimicos, tales como agentes para

resistencia en humedo y aglomerantes.

RESUMEN DE LA INVENCION

El objeto de la presente invencién es proveer un material
no tejido hidroenredamiento que combine propiedades como
resistencia en humedo, capacidad de absorcidén, suavidad y
caida. Esto se ha logrado por medio de un material no
tejido formado en hiimedo ¢ por medio de espuma, enredado
hidridulicamente, que contiene al menos 30% en peso de
fibras de pulpa y al menos un 20% en peso de fibras
sintéticas o filamentos, dicho material no tejido
teniendo una variacién de peso base en un patrén no
aleatorio en el que comprende una variedad de

almohadillas de mayor peso base que sobresalen de una



superficie mayor de dicho material, dichas almohadillas
como un componente principal comprenden fibras de pulpa y
estidn rodeadas por una red de peso de base menor, la cual
contiene una cantidad relativamente alta de fibras
sintéticas o de filamentos comparada con la de las

almohadillas.

Se cree que esta estructura especificé provee:

~una tela con apariencia del material;
-alta resistencla debida a la red de las fibras
sintéticas;

-alta capacidad de absorcidén proporcionada por el
alto

contenido de pulpa de las almohadillas, y 1la
estructura

tridimensional formada por éstas;

-alta suavidad y caida debidas a la variedad de
indicaciones de doblamiento proporcionadas por el

patrén de la red.

La superficie opuesta mayor del material, es
preferiblemente sustancialmente lisa. Esto mejorara la
capacidad del material para limpiar una superficie seca

de cualquier liquido sobrante.
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El material contiene preferiblemente 40%, y mas
preferiblemente alrededor de 50%, en peso de fibras de
pulpa. Preferiblemente contiene al menos 30%, y mas
preferiblemente al menos 40% en peso de fibras sintéticas
o filamentos. Las fibras sintéticas son en una modalidad

fibras cortadas con una longitud entre 6 mm y 25 mm.

Se prefiere que el material tenga una capacidad de

absorcién de agua de al menos 5 g/g.

Se prefiere ademds que el material tenga una velocidad de
absorcién, WAT, en MD no mayor a 1,5 s/m, preferiblemente
no mayor a 1 s8/m, y en CD de no mas que 2,5 s/m,

preferiblemente no mas que 2 s/m.

En una modalidad preferida, las almohadillas tienen una
longitud y un ancho entre 0,2 y 4 mm, preferiblemente
entre 0,5 y 2 mm. Se prefiere ademds que la distancia
entre las almohadillas adyacentes este entre 0,2 y 4 mm,

preferiblemente entre 0,5 y 2 mm.

La presente invencién también se refiere a un método para

producir material no tejido como se establecié



anteriormente, dicho método comprende una dispersién de
fibra en htmedo o por formacién de espuma, para formar un
tejido fibroso que contiene al menos 30% en peso de fibra
de pulpas y al menos 20% en peso de fibras sintéticas o
filamentos, calculado sobre el peso total de las fibras
en dicho tejido fibroso, e hidroenredamiento del tejido
fibroso sequido por el subsiguiente drenaje y secado, en

donde

Al menos parte de la etapa de hidroenredamiento se lleva
a cabo sobre unidades de soporte con pequeflos agujeros en
la forma de un tamiz moldeado de malla cerrada, de un
material termoplédstico, dicho tamiz teniendo aberturas
con un didmetro de 0,2-4 mm y la distancia entre las

aberturas estando entre 0,2-4 mm

Preferiblemente las aberturas en dicho tamiz tienen un
tamafilo de 0,5-2 mm, y la distancia entre las aberturas

estd entre 0,5-2 mm.

En una modalidad, el tejide fibroso se forma sobre una
formacién de malla y es sometida a un primer
hidroenredamiento mientras es soportada sobre una

formacién de malla, y es transferidoc entonces ha dicho



tamiz moldeadoc de malla cerrada en donde se lo somete ha
un hidroenredamiento adicional. Preferiblemente, dicho
hidroenredamiento adicional se realiza sobre la cara
opuesta del tejido fibroso, en comparacién con el primer

hidroenredamiento.

En una modalidad preferida, el tejido es sometido después
del drenaje a un secado no compactante, tal como el
secado por medio de aire, secado por IR o similares. Con
miras a mantener el volumen Yy la absorbencia del
material, preferiblemente no se hace presidn sobre el

tejido fibroso durante el drenaje y secado.

DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La invencién se describirid mas abajo con referencia a
algunas modalidades descritas en los dibujos que 1la

acompaflan.

La Figura 1 es una vista esquemdtica de un dispositivo

para el hidroenredamiento de un tejido fibroso.
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La Figura 2 muestra una vista esquemdtica en perspectiva,
sobre una escala ampliada de un tamiz usado para soportar

al tejido fibroso durante el hidroenredamiento.

La Figura 3 es una fotografia tomada de un material no
tejido de acuerdo con la invencién, con una amplificacién

de al menos 30 veces.

Las Figuras 4 y 5 son fotografias del microscopio
electrédnico (SEM), de un material no tejido de acuerdo

con la invencién.

DESCRIPCION DE LAS MODALIDADES

El dispositivo, que esquemdticamente se muestra en 1la
Figura 1, para la elaboracién del asi llamado material
hidroenredamiento o spunlaced, comprende un vaso 10, por
ejemplo una pulpeadora, en la cual se prepara una
dispersién de fibra himeda o espumada, la cual se
distribuye por medio de una caja en la cabecera 1l sobre
una unidad de soporte con pequeflos agujeros 12. Esta
unidad de soporte con pequeflos agujeros 12 es
preferiblemente una malla de cualquier tipo convencional

usado en la industria de elaboracién de papel, y el cual
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es adecuado para la formacién y para una primera etapa de
hidroenredamiento para entrelazar al menos las fibras
sintéticas presentes en el tejido. El1 tejido £fibroso
formado 13 es luego sometido a hidroenredamiento desde
varias filas de boquillas 14, a partir de las cuales se
dirigen chorros de agua a muy alta presién hacia un
tejido fibroso, mientras se encuentra soportado por la
unidad de soporte con pequefios agujeros 1l2. El1 tejido
fibroso se seca sobre cajas de succién 15. De ese modo,
los chorros de agua efectian un enredado del tejido
fibroso, esto es entrelazamiento de las fibras. Las
presiones apropiadas en las boquillas de enredamiento, se
adaptan al material fibroso, al gramaje del tejido
fibroso, etc. El agua de las bogquillas 14 de enredamiento
se remueve por medio de cajas de succidén 15 y se bombea a
una planta de purificacién de agua, y luego se recircula

a las estaciones de enredado.

Para una descripcidén adicional del hidroenredamiento o,
como también se le llama, tecnologia de spunlacing, se
hace referencia por ejemplo a la patente canadiense

mencionada antes No. B41 938.

vy
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El tejido fibroso 13 es formado por espuma o en forma
htmeda. En un proceso en himede, las fibras se dispersan
en un liquido, normalmente agua, en forma similar a como
se hace en un proceso de elaboracién de papel, y la
dispersién de la fibra diluida se deposita sobre una
unidad de soporte con pequefios agujeros en donde es
drenada para formar un material del tipo de tejido
continuo. La dispersién de la fibra puede diluirse hasta
el tipo de consistencia que es tipicamente utilizada en
un proceso convencional de elaboracién de papel. Un
proceso de formacién por espuma es una variante del
proceso en humedo, donde se aflade un tensocactivo a la
dispersién de fibra, la cual se espuma, y la dispersién
de fibra espumada se deposita sobre el soporte con
pequefios agujeros. Se consigque una distribucién muy plana
de las fibras en un proceso de formacién por espuma, Yy
también es posible usar fibras miés largas que en un

proceso convencional en himedo.

Las fibras utilizadas para formar la dispersién de fibra
son una mezcla de fibras de pulpa de celulosa, y fibras
sintéticas cortadas o filamentos sintéticos. Las fibras
de pulpa pueden seleccionarse a partir de cualquier tipo

de pulpa y de mezclas de las mismas. Preferiblemente la
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pulpa se caracteriza por ser de fibras de celulosa
completamente naturales, y pueden incluir algodén asi
como también fibras de madera. Las fibras de pulpa
preferidas son pulpas madera blanda para elaboracién de
papel, aunque la pulpa de madera dura y la que no es de
madera, tal como cAflamo y sisal pueden usarse. La
longitud de las fibras de pulpa puede variar entre menos
de 1 mm para la pulpa de madera dura y pulpa reciclada,
hasta 6 mm para ciertos tipos de pulpa de madera blanda.
La dispersién de fibra deberia contener al menos 30% en
peso, de fibras de pulpa, calculada sobre el peso total

de fibra.

Las fibras sintéticas pueden ser cualquier fibra
sintética adecuada o fibras de celulosa regenerada.
Ejemplos de fibras sintéticas cominmente usadas son
poliéster, polietileno, polipropileno, poliamida,
polilactidos y/o0 copolimeros de los mismos. Ejemplos de
fibras regeneradas son rayén, viscosa, 1lyocell. Las
fibras sintéticas pueden estar en forma de fibras cuya
longitud ha sido cortada. Una 1longitud preferida de
fibras cortadas utilizadas en un proceso en humedo o por
formacién de espuma, estd entre 6 mm y 25 mm. La finura

de las fibras puede variar entre 0,3 dtex y 6 dtex. La

1%
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dispersiétn de fibra deberia contener al menos 20% en peso
de fibras sintéticas calculado sobre el peso total de

fibra.

Los filamentos sintéticos son preferiblemente filamentos
spunlaid o meltblown o polimeros termoplasticos
apropiados, tales como polietileno, polipropileno,
poliamida, poliéster y polilactidos. Por supuesto también
pueden usarse copolimeros de estos polimeros, asi como
también polimeros naturales con propiedades

termoplasticas.

El tejido 13 se rota 180° y se transfiere a una segunda
unidad de soporte con pequefios agujeros 16, la cual, en
una modalidad preferida, estd constituida por un tamiz
plastico moldeado de malla cerrada, como se describe en
WO 01/88261. El1 tamiz plastico de acuerdo con la
invencién puede constar de una capa, como se muestra en
la Figura 2, o de dos o varias capas colocadas una sobre
la otra. Posiblemente, el tamiz puede estar reforzado con
mallas de refuerze 17 los cuales se extienden en 1la
direccidén deseada de la miAquina del tamiz plastico /
malla de enredamiento 16. Las mallas de refuerzo también

pueden disponerse en la direccién transversal del tamiz,

V-
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o, tanto en direccién longitudinal como transversal. La
produccién del tamiz plastico puede tener lugar, por
ejemplo en la forma descrita en la patente norteamericana
No. 4.740.409. El tamiz pléstico se proporciona con una
variedad de aberturas 18, que serdn descritas con detalle

mas adelante.

El tejido se hidroenreda una segunda vez a partir de
varias filas de boquillas 19 mientras se soportan sobre
la unidad pléstica del tamiz 16. El segundo
hidroenredamiento tiene lugar a partir del lado opuesto
del tejido fibroso 13 —comparado con el primer
hidroenredamiento. El tejido fibroso se drena sobre cajas

de succién 20.

El drenaje adicional del tejido fibroso puede tener lugar
sobre cajas de succién 21, mientras que el tejido 13 ha
sido transferido al drenaje de malla 22. Esté drenaje
adicional puede opcionalmente tener lugar mientras que el
tejido fibroso se encuentra ain soportado por la unidad

de tamiz plastico 16.

El material enredado es luego llevado a una estacién de

secado 23 para secarlo antes de que al material terminado

P
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se le haya sacado el agua y se haya transformado. El
secade puede realizarse por soplado den aire caliente a
través del tejldo fibroso, por medio de secadores IR o de
cualquier otra técnica de secado no compactante.
Preferiblemente, no tiene lugar un prensado del tejido
fibroso durante el drenaje y secado del mismo. El
material, después de la conversién, puede ser sometido a
diferentes tipos de tratamientos, tales como por ejemplo
descarga en corona o plasma 24, tratamiento con productos
quimicos de cualquier clase deseada, etc. El tratamiento
por descarga en corona o plasma, se hace preferiblemente
después de secado mientras que los productos gquimicos
pueden afiadirse ya sea a la dispersién de fibras o
después del drenaje del tejido, por medio de estampaciédn

por rociado o simllares.

En las modalidades mostradas en Jla Figura 2, las
aberturas 15 en el tamiz 16, exhiben una forma
rectangular, pero es evidente que esta forma puede
variarse a cualquier figura geométrica. Las mallas en el
tamiz exhiben en forma conveniente un tamafilo de abertura
dentro del intervalo de 0,2-4 mm, preferiblemente 0,5-2
mm. El tamafio de abertura se define aqui como el tamaiflo

entre los bordes de los lados opuestos o esquinas. Las

“7
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aberturas son, o bien sustancialmente del mismo tamafic o
de diferentes tamafios, u estdn ya sea uniformemente
distribuidas a través del tamiz, o distribuidas para
formar patrones con grupos alternantes de aberturas de
diferentes tamafios. La forma de la seccién transversal de
las aberturas en la direccién z también puede variarse, y
puede ser, por ejemplo sustancialmente rectangular,
alternativamente convexa o cobncava. La distancia entre
las aberturas puede variar entre 0,2-4 mm,
preferiblemente entre 0,5 y 2 mm. La distancia entre las
aberturas se define como la distancia mas corta entre

aberturas adyacentes.

En caso de que el tamiz conste de dos o de varlas capas
dispuestas una sobre la otra, las diferentes capas pueden
exhibir diferentes tamafios de abertura entre ellas, por
ejemplo con aberturas mayores en la capa superior y mas
pequefias en la inferior. Esto se muestra en WO 01/88261.
De esta forma, las fibras pueden penetrar por las
aberturas mayores de la capa superior, pero ser retenidas

por la capa inferior durante el enredamiento.

La superficie que estd destinada a soportar al tejido

fibroso, puede ser sustancialmente lisa, o exhibir una
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estructura tridimensional c¢on miras a impartir la
correspondiente estructura tridimensional al material

hidroenredado.

Pueden usarse también otros soportes con pequeiios
agujeros tales como mallas y otros tipos de tamices, los
cuales tienen aberturas de los tamafios establecidos

antes.

Cuando se hidroenreda la dispersién de fibras a través de
las aberturas del tamiz 16 1las fibras de pulpa mas
cortas, que son las que mas facilmente se mueven,
seguirdn en mayor medida al agua que se drena a través de
las aberturas 18 y se acumularan en dichas aberturas,
mientras que las fibras sintéticas mayores que son menos
moéviles y se entrelazan mas facilmente por acciébn de los
chorros de agua, permaneceran en su lugar en mayor medida
sobre el tamiz 16 y crearan una red fibrosa fuerte. Esto
resultara en un material que tiene una variedad de
almohadillas 25 que sobresalen de una superficie mayor
del material, dichas almohadillas como el principal
componente comprenden fibras de pulpa 26 que durante el
drenaje se han acumulado en las aberturas 18 del tamiz

16. E1l término “componente principal” en este contexto

57
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significa que mis del 50% en peso, preferiblemente méas
del 60% en peso, y mas preferiblemente mds del 70% en
peso de las fibras presentes en dichas almohadillas, son
fibras de pulpa 26. Una menor proporcién de las fibras en

las almohadillas 16 serdn por supuesto fibras sintéticas.

Las almohadillas 25 de fibra de pulpa estidn rodeadas por
una red 27, que contiene una cantidad relativamente alta
de fibras sintéticas 28, en comparacién con las
almohadillas 25. En una modalidad preferida més del 50%
en peso, preferiblemente més del 60% en peso, y mis
preferiblemente mAs del 70% en peso de las fibras
presentes en dicha red, son fibras sintéticas 28. Las
fibras sintéticas 28 mas largas son mi&s fAcilmente
enredadas y se entrelazaran con las demias para formar una
red 27 continua fuerte, la cual impartird una alta
resistencia al material. Las almohadillas de fibra de
pulpa contribuyen a la absorbencia del material. Esto se
muestra en las Figuras 4 y 5 que presentan fotografias
SEM de un material de acuerdo con la invencién, y en las
cuales puede verse la acumulacién de fibras de pulpa 26
para formar las almohadillas 25. Aﬁem&s puede verse como

estas almohadillas 25 estdn rodeadas por una red. Esto
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también puede verse en las fotografias del microscopio de

luz en la Figura 3.

Con miras a proveer un pronunciado efecto de almohadilla,
al menos 30% en peso, y preferiblemente al menos 40% de
las fibras en el material deberian ser fibras de pulpa, ¥y
con miras a proporcionar una red fuerte de fibras
sintéticas entrelazadas, por lo menos 20% en peso ¥y
preferiblemente al menos 30% en peso de las fibras en el

material deberian ser fibras sintéticas.

Las dimensiones largo y ancho de las almohadillas 25
corresponderan con el tamafio de las aberturas 18 del
tamiz 16, y el ancho de los hilos de la red 27 entre las
almohadillas 25 corresponderd a 1la distancia entre

aberturas adyacentes 18 del tamiz 16.

La superficie opuesta mayor del material es
preferiblemente sustancialmente lisa, comparada con 1la
primera superficie que tiene una estructura
tridimensional pronunciada proveida por la variedad de
almohadillas sobresalientes. Esto le da al material dos
caras, siendo una de ellas mds “rugosa” y adaptada para

remover y capturar liquidos, fluidos wviscosos vy
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particulas sélidas de una superficie. La superficie
opuesta mAs lisa estd adaptada para limpiar un liquido de

una superficie seca.

Se han realizado ensayos sobre materiales producidos como
se describe m&s adelante.

Una dispersién de fibra formada por espuma se hizo a
partir de agua, tensoactivo y un mezcla de fibras de
pulpa y fibras sintéticas de longitud cortada. Se afadié
un tensoactivo al agua en una cantidad de 0,03% en peso.
La dispersién de fibras espumadas fue colocada sobre una
malla y la formacién se hizo con un contenido de aire en
la espuma de 30-50% en volumen. El1 tejido fibroso se
hidroenredo sobre la misma malla usada para la formacién.
El tejido fue transferido entonces a un tamiz plastico
moldeado de malla cerrada como se describid arriba,
teniendo agujeros de tamaifio 0,89 x 0,84 mm y la distancia
entre los agujeros de 0,46 mm. El tejido fue entonces
hidroenredado por la cara opuesta. La parte principal del
hidroenredado se hizo sobre la primera raya en forma tal
de dar resistencia méxima al material. La energia total
suministrada al hidroenredamiento fue alrededor de 200

kWwh/tonelada de material.
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El tejido fibroso fue entonces drenado en las cajas de
succién al vacio y secado por el asi llamado secado a

través de aire (TAD por sus siglas en inglés}.

Las fibras usadas para formar el tejido fibroso tenian la

siguiente composicién:

Ej. 1: 25% en peso de poliéster (PET) de KoSa, 1,7
dtex/19 mm;
17% en peso de polipropileno (PP) de
Fibervisions, 1,7 dtex/18 mm;
58% en peso de fibras de pulpa blanqueadas con
sulfato de Korsnids, Vigor Fluff.

Ej. 2: 40% en peso de polipropileno (PP) de
Fibervisions, 1,7 dtex/18 mm;
50% en peso de fibras de pulpa blanqueadas con

sulfato de Korsnds, Vigor Fluff.

Como material de referencia se uso un material de
limpieza no tejide producido por SCA Hygiene Products AB
bajo la marca registrada E-Tork Strong™. Esta hecha por
formacién en himedo de una mezcla de fibra e
hidroenredado de la misma. S$Sin embargo no se ha usado
ningidn tamiz plastico moldeado de malla cerrada, pero el

proceso de hidroenredamiento se realiza sobre una malla
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convencional para elaboracién de papel. El material no
tiene el patrén de estructura tridimensional como el
reivindicado por 1la presente invencién, sino una
distribucién de fibra mAs uniforme. La composicién de
fibra en el material de referencia fuve como sigue:
Ref.: 25% en peso de poliéster (PET) de KoSa, 1,7
dtex/19 mm;
17% en peso de polipropileno (PP) de Steen, 1,7
dtex/18 mm;
58% en peso de fibras de pulpa blanqueadas con

sulfato de Korsnds, Vigor Fluff.

Asi, la composicidén de fibra es la misma que para el Ej.

1, excepto que las fibras de PP son de otro fabricante.

Las evaluaciones concernientes a las propiedades de
resistencia, tanto en condiciones secas como himedas,
absorbencia, velocidad de trenzado, se realizaron y los

resultados se presentan en la tabla 1 abajo:
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Tabla 1

Ej. Ej. 2| Ref.
Gramaje g/m* |76,4 88,0 [83,0
Espesor pm 623 641 357
Volumen 2kPa cn®/g 18,2 7,3 (4,3
Rigidez a la tensién MD N/m 30230 38385 | 57518
Rigidez a la tensién CD N/m 2096 6488 |6689
Indice de rigidez a la
tensién Nm/g |[104 179 236
Resistencia a la tensién MD, seco N/m 3126 3061 1499
Rigidez a la tensién CD, seco - N/m 672 745 630
fndice de tensién, seco Nm/qg |19 17 12
Estiramiento MD % 28 33 13
Estiramiento CD % 71 45 44
Raiz cuadrada del estiramiento
(MDCD) % 45 39 24
Trabajo hasta ruptura MD J/m* 1647 714 251
Trabajo hasta ruptura CD J/m? |347 238 261
Indice de trabajo hasta ruptura J/g 6 5 3
Resistencia a la tenaién MD, agua N/m 2066 3028 |568
Resistencia a la tensién CD, agua N/m 330 619 185
indice de tensién, agua Nm/g |10,8 15,6 |3,9
Resistencia relativa, aqua % 57 91 33
Res. a la tensién MD, tensoactivo N/m 1536 3002 |4Q7
Res. a la tensién CD, tensocactivo N/m 330 647 122
indice de tensién, tensocactivo Rm/g |9,3 18,2 |2,5
Resistencia relativa, tensoactivo § 49 96 15
Ahsorcién DIN, agua g/g 6,0 5,1 3,9
Velocidad de absorcién WAT, 0,4 0,7 1,7
dir.-x (CD) s/m
Velocidad de absorcién WAT, 0,8 1,3 2,7
dir.-y (MD) s/m
Despeluzado en hiimedo part./m‘ |397 228 259




La rigidez a la tensi6én, la resistencia a la tensién, el
trabajo para ruptura y el estiramiento fueron medidos de

acuerdo con el método de prueba SCAN-P44:81.

La absorcién DIN fue medida de acuerdo con el método de
prueba DIN 54 540, parte 4, con la modificacién de que la
muestra estaba suspendida verticalmente durante la calada

y no en posicién horizontal como en el método estandar.

La velocidad de absorcién WAT fue medida de acuerdo cen
el método de prueba SCAN-P 62:88. Sin embargo se hizo la
siguiente modificacién de la muestra: en lugar de apuntar
a un gramaje total entre 100 y 150 g/m* del haz de la
muestra, hemos apuntado a un espesor de 1 mm. No se
hicieron medidas de la velocidad de absorciétn el la

direccién z.

Estos resultados muestran unas propiedades de
resistencias superiores, tanto en condiciones secas como
himedas, para los materiales no tejidos de acuerdo con la
invencién. Se cree que esto es debido a la fuerza de la
red que se crea por la presencia de las fibras sintéticas
presentes en el material, siendo dicha red mas o menos

continua. La escogencia de las fibras sintéticas también



25

juega un importante papel en la resistencia del material,
y se ve por los resultados de la-prueba que en el Ej. 2
que contiene 40% en peso de fibras de polipropileno (1,7
dtex/18 mm), han mejorado las propiedades de resistencia
en comparacién con el Ej. 1 gue contenia una mezcla de
fibras de poliéster y polipropileno, 25% de poliéster
(1,7 dtex/19 mm) y 17% de polipropileno (1,7 dtex/18 mm).
Sin embargo ambos materiales presentan una resistencia
considerablemente mis alta, esto es, resistencia a 1la
tensién (seco, humedo, tenscactivo), estiramiento y
trabajo para la ruptura, comparado con el material de

referencia.

Los materiales de acuverdo con la invencién son menos

rigidos que el material de referencia.

Los materiales de acuerdo con la invencién tienen ademéas
propiedades mejoradas de absorcién, tanto la absorbencia
total y la absorcidn como la velocidad de trenzado (WAT),
en comparacién con el material de referencia. Se cree que
esto es debido a una combinacién de la alta concentracién
de fibras de pulpa presentes en la variedad de
almohadlillas que sobresalen a un lado del material,

dichas almohadillas de fibra de pulpa siendo capaces de
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absorber y retener liquido, y la red de fibras
predominantemente sintéticas, dicha red estando adaptada

para distribuir el liquido en el material.

&0
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REIVINDICACIONES

1. Un material no tejido enredado hidraulicamente en
himedo o formado por espuma conteniendo al menos
30% en peso de fibras de pulpa, y al menos 20%
en peso de fibras sintéticas o filamentos

caracterizado en,

que dicho material no tejido tiene una variacién
en peso base en un patrédn no aleatorio en que
comprende una variedad de almohadillas (25) de
peso base mayor que sobresalen de una superficie
mayor de dicho material, dichas almohadillas
como un componente principal que comprende
fibras (26) de pulpa Yy estidn rodeadas por una
red (27) de peso base menor la cual contiene una
cantidad relativamente alta de fibras sintéticas
o filamentos (28) en comparacién con las

almchadillas (25)

2. Un material no tejido como el reivindicado en la
reivindicacién 1, caracterizado en,
que la superficie opuesta mayor del material es

sustancialmente liso.
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3. Un material no tejido como el reivindicado en las

reivindicaciones 1 y 2, caracterizado en,
que contiene al menos 40%, preferiblemente al

menos 50% en peso de fibras de pulpa.

Un material no tejido como el reivindicado en
cualquiera de las reivindicaciones 1-3,
caracterizado en,

que contiene al menos 30%, preferiblemente al
menos 40% en peso de fibras sintéticas o

filamentos.

Un material no tejido como el reivindicado en
cualquiera de 1las reivindicaciones anteriores,
caracterizado en,

que dichas fibras sintéticas son fibras cortadas

de una longitud entre 6 mm y 25 mm.

Un material no tejido como el reivindicado en
cualquiera de las reivindicaciones anteriores,
caracterizado en,

gue tiene una capacidad de absorcié4n de agua de

al menos 5 g/q.

&2
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Un material no tejido como el reilvindicade en
cualquiera de las reivindicaciones anteriores,
caracterizado en,

gue tiene una velocidad de absorcién, WAT, en MD
de no mas que 1,5 s/m, y en CD de no mias que 2,5

s/m.

Un material no tejido como el reivindicado en la
reivindicaciébn 7, caracterizado en,

que tiene una velocidad de absorcién, WAT, en MD
de no miés que 1 s/m, y en CD de no mis que 2

s/m.

Un material no tejido como el reivindicado en
cualquiera de las reivindicaciones anteriores,
caracterizado en,

que dichas almohadillas (25) tienen una longitud
y un ancho entre 0,2 y 4 mm, preferiblemente

entre 0,5 y 2 mm.

Un material no tejido como el reivindicado en
cualquiera de las reivindicaciones anteriores,

caracterizado en,

&3
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gque el ancho de los hilos de la red (27) entre
almohadillas adyacentes (25) estd entre 0,2 y 4

mm, preferiblemente entre 0,5 y 2 mm.

Un método para preoducir un material no tejido
como el reivindicado en la reivindicacién 1, que
comprende una dispersién de fibra formada en
himedo o en espuma para formar un tejido fibroso
que contiene el menos 30% en peso de fibras de
pulpa y al menos 20% en peso de fibras
sintéticas o filamentos, calcula&os sobre el
peso total de las fibras en dicho tejido
fibroso, e hidroenredamiento del tejido fibroso
seguido por el subsiquiente drenaje y secado,

caracterizado en,

que al menos parte de la etapa de
hidroenredamiento se realiza sobre una unidad de
soporte gque contiene pequefios agujeros en la
forma de un tamiz (16) moldeado de malla cerrada
de un material termopléstico, dicho tamiz
teniendo aberturas (18) con un diametro de 0,2-4
mm y la distancia entre las aberturas estando

entre 0,2-4 mm,

cy
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El método como el reivindicado en la
reivindicacién 11, caracterizado en,
que las aberturas (18) en dicho tamiz (16) son
de tamafilo 0,5-2 mm, y la distancia entre las

aberturas estid entre 0,2-5 mm,

El método como el reivindicado en las
reivindicaciones 11 o 12, caracterizado en,
que el tejido fibroso (13) se forma sobre una
formacién de malla (12) y es sometido a un
primer hidroenredamiento mientras que se soporta
sobre dicha formacién de malla, y es luego
transferido a dicho tamiz (16) moldeado de malla
cerrada, donde es sometido a un

hidroenredamiento adicional.

El método como el reivindicado en la
reivindicacién 13, caracterizado en,
que dicho hidroenredamiento adicional se realiza
en la cara opuesta del tejido fibroso (13} en

comparacién con el primer hidroenredamiento.

El método como el reivindicado en cualquiera de

las reivindicaciones 11-14, caracterizado en,

&J
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gque el tejido después de drenado es sometido a
un secado no compactante, tal como un secado a

través de aire, secado IR o similares.

El método como el reivindicado en 1la
reivindicacién 15, caracterizado en,
gque no tiene lugar una presién sobre las fibras

durante el drenaje y el secado.

S
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