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ANEXOS

Comprobante de pago de la tasa de presentacién de la solicitud,

Documento que acredita la existencla y representacidn legal cuando el solicitante sea persona jurfdica.

Poderes, sl fuere el caso.

Documento de cesidn del Inventor al solicitante o a su causante,

Declaradones.

Copla de la solicitud internacional. (Resumen, descripcién, reivindicadones, dibujos).

Traducclén de la solicitud Internacional al castellano. {Resumen, descripcidn, relvindicaciones, dibujos).

::I?"I,EI:) del examen preliminar Intermacional efectuado por Ia Autoridad Internacional de Examen Preliminar !
Traduccién del examen preliminar Internacional efectuado por Ia IPEA,

De ser el caso, copla del contrato de acceso.

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

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

De ser el caso, informadén sobre otras solictudes de patente o ttulos obtenidos en el extranjerc por el mismo
titular o su causante, relacionadas parcial o totalmente con la Invencidn de esta solicitud.

De ser e caso, modificaciones efectuadas a Ia solicitud internacional.
Otros, Blsqueda Internacional
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Soliclto la concesién de la patente,

C.C. 79.782,747 Btd T.P. 74.295

NOMBRE:_CARLOS R. OLARTE FIRMA; ”
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Traducoién Oficial 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 Serglo Andrés Rueda Iglesias, Traductor e Intérprete
Oficial por Resoluciétn No. 0138 de Febrero 11 de 2002

expedida por el Ministerio de Justicia de la Repiblica de
Colombia.

Traduccién oficial de las autenticaciones notariales vy
subsiguientes correspondientes a un Poder otorgado por
Kimbarly-Clark Worldwide, Ina., a Caxrlos R. Olarte, y/o Jamas
Ian Raisbeck y/o Ana Maria Frierli, documento este que viene
en espaflol y se explica por si solo.

La firma y cargo de Thomas J. Mielke como Vicepresidente de
Kimbarly-Clark Worldwids, Ine. fueron debidamente
certificados por el Notario Publico Melissa A. Blob, quien
tuvo a la vista el Consentimiento Undnime 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
Oficina de la Secretaria de Estado

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

1. Pais: Estados Unidos de América

SERGIO ANDRES RUEDA IGLESIAS
¢ C 80421 T79 .
CTOR E INTERPRETE ORCIAL ]
TMDul.ll- « |NGLES 7 INGLES - ESPAROL
RESOLUCION No.O 138 DEFEBRERO 1 12002
HINIATERIO DE JUSTICWA ¥ DEL OERECHO



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 certificéd

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

7. Por parte del Secretario de Estado de Wisconsin.

8. Bajo el Namero 957478

9. Aparece Gran Sello del Esatado de Wisconsin

10. Firmado por Douglas La Follette, Secretario de Estado

Es traduccién fiel y completa efectuada por:

A .

Sergio Andrés Rueda Iglesias
C.C.80.424.773 de Bogota

SERGIO ANDRES RUEDA IGLESIAS
C C 00.424.773
TRADUCTOR E INTERPRETE OFICIAL
ESPAROL - INGLES / INGLES - ESPARO
RESOLUCION No. 0138 DEFEQR noll.z
MINISTERIO DE JUSTICIA PHB -




OLARTERAISBECK

OLARTE RAISBECK & FRIERI, LTDA.
LEGAL & PROFESSIONAL SERVICES

WORLD TRADE CENTER— TORRE C
CaLLE 100 No. 8A-55 Piso 10
BocoTta, CoLoMBIA
TELEPHONE: +57-1 B38-8200
Fax +57-1 638-8201

www.olarteratsbeck.com
Power of Attorney Poder
The undersigned, El suscrito,
Kimberly-Clark Worldwide, 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
Attomey to file, prosecute, obtain, defend and
enforce any and all of the company’s Patents,
Utility Models, Industrial Designs and Obtsiner’s
Certificates in the Republic of Colombia, to which
end it empowers them to take all steps neceasary
before any administrative or judicial authority of any
class for the objects stated, to file petitions, appeals,
replies and oppositions, pay taxes and annuities,
Tequest testimonies, receive documents and
securities, abandon applications and collect refunds.
Sufficient power is hereby grented to receive -
notifications on behalf of the Company, to confer
powers on thoge who are to represent the y

presented in connection with the objects siated,
giving them likewise power to substitute these
presents and revoke such substitutiona.

P A |

por medio del presents otorga a Carlos R.
Olarte, James Ian Raisbeck y/o Ana
Maria Frierl poder especial, amplio y
suficiente para presentar, tramitar, obtener,
defender y hacer respetar todas y cualquiera de
Patentes, Modelos de Utilidad, Digeilos
Indusiriales y Certificados de Obtentor dola
compaiflia en la Repiblica de Colombia, a cuyo
efecto los faculin para dar todos los pasos
necesarios ante cualquier autoridad administrativa
o judicial do cuslquier jerarquia para cumplir con
lo encomendado, elevar solicimdes, apelaciones,
Tespuestas y oposiciones, pagar impuestos y
anualidades, solicitar testimonios, recibir
documentos y valores, deststir y percibir, Se

judicially and extrajudicially, to nswer in iny .-
the matter of all claims and demands that maybe ~~

a nombre do la compaiiie, otorgar poderes a

- quienes vayan a representar & la compafifa judicial

y extrajudicialmente, responder en juicio a todas
1as reclamaciones o demandas que por motivo de
lo encomendado se presentaren, déndoles
asimismo facultad pare sustituir &l presente y
revocar dichas sustituciones, .

Signature/Firma: Thomas J. Miclke
Vice-President

Date/Fecha: f:d.g@a 12, 204 -




OLARTERAISBECK

OLARTE RaISBECK & FRIERS, LTDA.
LEGAL & PROFESSIONAL BERVICES

WORLD TRADE CENTER — TORRE C
CalLe 100 No. 8A-55 P180 10
BOGOTA, COLOMBIA
Ta EPHONE: +57-1 838-8200
Fex +57-1 838-8201

www.olarteralabeck.com
Notarial Certification Certificacién Notarial
On this date, En esta fecha,
The undersigned Notary Public certifies: el Notario Pdblico suscrito certifica:
1. That 1. Que
Thomas J. Mielke

of legal age and domiciled in mayor de adad y domiciliada

401 N. Lake Street

Neenah, Wisconsin 54956 USA

gigned the foregoing documment. susctibid e] documento que antecede.
2. That the grmtor has executed the foregoing 2. Que ¢l otorgante ha suscrito el referido
document as Vice-President documento en su cardcter 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 ubfcada en

Neenah, Wisconsin, United States of
America

is duly incorporated, is currently in existence, mnd
that the purposes for which the Power of Atiomey is
granted mre within the scope of its corpomts
pusposes.

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

5. The foundation for my certifications contained in
points 2, 3 and 4 was the exhibition of the following
authentic document(s):

Points 2 & 4: Unanimous Written Consent
of the Board of Directors in Lieu of Annual
Meeting dated April 24, 2003

Point 3: The Certificate of Incorporation
dated October 7, 1996

esth legalmente constituida, que tiene existencis
legal vigente y que los propésitos pama los cuales
se otorga ¢l poder se encuentra dentro de los que
comprenden su objeto social,

4, Que el otorgante tieme la representecién para
suscribir el poder, y que ésta ea legitima,

5. Bl fundamento de mis certificaciones
contenidas en los puntos 3 : hibyici
de los (del) signiente(s) dgsiine
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OLARTERAISBECK

OLARTE RaigBeCk & FRIERI, LTDA,
LEGaL & PROFEBBIONAL SERVICES

WonLd TRADE CenTER — ToRRE C
CalLE 100 No. 8A-55 P180 10
BOGOTA, COLOMBIA
TELEPHONE: +57-1 838-8200
Fax +57-1 638-6201

www.olarteralsbeck.com

NOTARY PUBLIC (Signature):

~

Date 3 " Mellssa A. Blob, Notary Public

My Commission Explres: August 1, 2004
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Office of the
Secretary of State

THE STATE OF WISCONSIN 4

APOSTILLE
{Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

Country United States of Amenca

This public document has been signed by Melissa A Blob
actng In the capaaty of Notary Public, State of Wisconsin _
bears the seal/stamp of Notary Public, State of Wisconsin

CERTIFIED
at Madison, Wisconsin 6 February 20, 2004 ‘
by the Secretary of State of Wisconsin
No 97478 )

. DOUG LA FOLLETTE
Secretary of State




Casoif 17347
COLOMBIA

CERTIFICACION

ESTADOC DE WISCONSIN )
) S§
CONDADO DE WINNEBAGO )

Por medio de la presente certifico que el documento anexo constituye una fiel copia de
Ia cesion hecha a favor de KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC. por Brian
Forbes, Mark Majors y John Sayovitz del tema divulgado en una solicitud de patente
de los Estados Unidos de América titulada

FIBRAS DE COMPONENTES MULTIPLES Y TELAS NO TEJIDAS HECHAS

DE LAS MISMAS.

¢l cual fue suscrito por Brian Forbes, Mark Majors y John Sayovitz el § de
noviembre de 2002.

7 de diciembre de 2004 firmado: Melissa A. Blob
Fecha Melissa A. Blob, Notario Piiblico

Mi comisi6n vence: Julio 27, 2008

(Legalizacion requerida)



OFICINA DE MARCAS Y PATENTES

DE LOS ESTADOS UNIDOS
4 de Abril de 2003 Principal Funcionario de Informacién
Washington, DC 20231
WWW.uspto, gov
DORITY & MANNING, P.A.
TIMOTHY A. CASSIDY Cddigo de Barras *102303536A*
P.O. BOX 1449
GREENVILLE, SC 29602

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

E! documento adjunto ha sido registrado por la Divisién de Cesiones de la Oficina de
Marcas y Patentes de los Estados Unidos de América. En la sala de bisqueda de
cesiones se encuentra disponible una copia en microfilm completa ubicada en €l nimero
de carrete y marco abajo indicados.

Favor revisar toda la informacién contenida en esta notificacién. La informacién
contenida en esta notificacién de registro refleja la informacion presente en el sistema
de cesiones de patentes y marcas. Si encontrara error alguno, o si ti tuviera cualquier
pregunta en relacién con esta notificacién, puede contactar al funcionario cuyo nombre
aparece en la misma en el 703-308-9723. Favor envie la solicitud de correccion a:
Oficina de Patentes y Marcas de los Estados Unidos, Divisién de Cesiones, Casillero
Cesiones, CG-4, 1213 Jefferson Davis HWY, Suite 320, Washington, DC. 20231,

Fecha de Registro: 12/02/2002 Carrete/Marco: 013540/0686
Niimero de pdginas: 5

Reporte: CESION DEL DERECHO DE LOS CEDENTES (VER DOCUMENTO
PARA INFORMACION ADICIONAL)
CEDENTE:

FORBES, BRIAN FECHA EXPEDIENTE: 11/05/2002
CEDENTE:

MAJORS, MARK FECHA EXPEDIENTE: 11/05/2002
CEDENTE:

SAYOQVITZ, JOHN FECHA EXPEDIENTE: 11/05/2002

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

NUMERO SERIAL: 10225450  FECHA DE PRESENTACION: 08/21/2002
NUMERO DE PATENTE: FECHA DE CONCESION:

Sello de recibido 19 de abril de 2003, DOROTY AND MANNING
STEVEN POST, EXAMINADOR

DIVISION DE CESIONES ]
OFICINA DE INSTRUMENTOS PUBLICOS
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En la Oficina de Marcas y Patentes de los Estados Unidos de América

Solicitantes: Brian Forbes, et. al. Ref No. KCK-524 (17347)
Serial No. : 10/225,450 Grupo 1771
Presentado: 21 de agosto de 2002 Examinador: Desconocido

Para: FIBRAS DE COMPONENTES MULTIPLES Y TELAS NO TEJIDAS
HECHAS DE LAS MISMAS.

Cesién — Inventores Conjuntos

SUB-COMISIONADO PARA PATENTES
Washington, D.C. 20231

Apreciado Sefior:

CONSIDERANDO QUE Brian Forbes domiciliado en 10545 Virginia Pine Lane,
Alpharetta, Georgia, 30022, USA y Mark Mejors domiciliado en 810 Spring Valley
Drive, Cumming, Georgia, 30041, USA, y John Sayovitz domiciliado en 4687 Trinity
Court, Marietta, Georgia 30068 USA, (en adelante denominados los CEDENTES), han
realizado un invento, y han (1) firmado previamente una solicitud de patente de los
Estados Unidos de América con respecto al invento, o (2) estiin contempordneamente
firmando una solicitud de Patente de los Estados Unidos de América para dicho invento
que se titula:

FIBRAS DE COMPONENTES MULTIPLES Y TELAS NO TEJIDAS HECHAS
DE LAS MISMAS.

y CONSIDERANDQO QUE, Kimberly-Clark Worldwide, Inc., una sociedad
debidamente constituida y existente segiin las leyes del Estado de Delaware y con
domicilio principal en 401 North Lake Street, Neenah, Wisconsin 54956, de ahora en
adelante el CESIONARIO, desea adquirir la totalidad de los derechos, titulos ¢ interés
de los CEDENTES sobre dicho Invento, y la posterior Patente o proteccién legal similar
para los Estados Unidos y pafses extranjeros.

POR CONSIGUIENTE, A QUIEN PUEDA INTERESAR: Sépase que en
contraprestacion al pago realizado por el Cesionario a favor de los Cedentes por valor
de US$1.00, y a otras contraprestaciones onerosas, cuyo recibo se acusa por ¢l presente,
los Cedentes, por el medio del presente, venden, ceden, y transfieren a favor del
Cesionario, la totalidad y exclusividad de su derecho, titulo e intereses en el
mencionado invento, y en todas y cualesquiera patentes o proteccion legal similar en los
Estados Unidos y en sus posesiones territoriales, y en todos y cualesquiera palses
extranjeros que se vayan a obtener para el mencionado invento a través de la
mencionada solicitud, o de cualquier continuacién, continuacién parcial, division,
renovaci6n, sustitucién, re-examen, conversion o re-expedicién que se haga al respecto,



incluyendo todas las prérrogas, o cualquier equivalente legal en cualquier pafs
extranjero para la totalidad del término o términos para los cuales se otorgue,
incluyendo todos y cualesquiera derechos de convencidn.

Los Cedentes por medio de 1a presente se comprometen a que no se otorgaré ni
celebrard ninguna cesién, venta, contrato, o gravamen, que pueda entrar en conflicto con
esta cesion y venta.

Ademés, los Cedentes se comprometen a que al momento de la solicitud escrita al
respecto, proporcionarén al cesionario todos los hechos y documentos pertinentes en
relacién con la mencionada solicitud, el mencionado invento y las mencionadas patentes
y equivalentes legales en pafses extranjeros, que sean de conocimiento de los Cedentes
y estén disponibles para el mismo, y oportunamente firmard y entregaré al Cesionario o
sus representantes legales todos y cualesquiera documentos, instrumentos o
declaraciones para solicitar, obtener, mantener, expedir, prorrogar, y hacer valer la
mencionada solicitud, el mencionado invento, las mencionadas patentes y los
mencionados equivalentes en cualquier pais en que se considere necesario o deseable
llevar a cabo los fines de lo antedicho.

EN FE DE LO CUAL, los CEDENTES se suscriben en la fecha indicada a
continuacidn:

(firma ilegible) Brian Forbes Fecha: 5 de noviembre de 2002
(firma ilegible) Mark Majors Fecha: 5 de noviembre de 2002
(firma ilegible) John Sayovitz Fecha: 5 de noviembre de 2002



EL ESTADO DE WISCONSIN
Oficina del Secretario de Estado

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

1. Pafs: Estados Unidos de América
2. Este documento piiblico ha sido suscrito por Melissa A. Blob
3. en calidad de Notario Piblico, Estado de Wisconsin

4, Lleva el sello de Notario Piblico del Estado de Wisconsin

CERTIFICO

5. en Madison, Wisconsin 6. 16 de Diciembre de 2004
7. por el Secretario de Estado de Wisconsin

8. No. 112623

9. Sello: Gran Sello del Estado de Wisconsin

10.  Suscrito por Douglas La Follette
Secretario de Estado



Case # 17347
COLOMBIA

CERTIFICATION

STATE OF WISCONSIN )
8S
COUNTY OF WINNEBAGO )

| hereby certify that the attached paper constitutes a true copy of the original of a certain
Assignment to KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC. by Brian Forbes, Mark Majors,
and John Sayovitz of the subject matter disclosed in an application for Letters Patent of

the United States entitled

MULTI-COMPONENT FIBERS AND NON-WOVEN WEBS MADE THEREFROM
which was signed by the said Brlan Forbes, Mark Majors, and John Sayovitz on

November 5, 2002.

-~

LDeeembry D), 2004 Weluse. A [t

Date Melissa A. Blob, Notary Public
My Commission Expires: July 27, 2008

(Legalization required)

[5



R JUNITED STATES
PATENT AND 17,347 6
xxwx TRADEMARK OFFICE
AliRIL 04, 2003 pTAS C&TJM%:
DORITY & MANNING, P.A. Www.usplio.gov

TIMOTHY A. CASSIDY

P.O. BOX 1449 p— Tl
B Ot 1% 20602 VLTI,

*102303536A"

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 INFORMATICN 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: 12/02/2002 REEL/FRAME: 013540/0686
NUMBER OF PAGES: 5

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

ASSIGNOR:
" FORBES, BRIAN DOC DATE: 11/05/2002

ASSIGNOR:
MAJORS, MARK DOC DATE: 11/05/2002

ASSIGNCR:
SAYOVITZ, JOHN DOC DATE: 11/05/2002

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

' SERIAL NUMBER: 10225450 FILING DATE: 08/21/2002
PATENT NUMBER: ISSUE DATE:

RECEIVED

APR 10 2003
DORITY AND MANNING



013540/0686 PAGE 2

STEVEN POST, EXRMINER
ASSIGNMENT DIVISION
QOFFICE OF PUBLIC RECORDS
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IN THE UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK OFFICE

" Applicants: Brian Forbes, et al. Docket No.: KCX-524
(17347)
Serial No.:  10/225,450 Group Art Unit: 1771
Filed: August 21, 2002 Examiner: Unknown

For: Multi-Component Fibers And Non-Woven Webs Made Therefrom
Assignment - Joint Inventors

Commissioner of Patents
Washington, DC 20231

Sir:

WHEREAS, Brian Forbes, residing at 10545 Virginia Pine Lane, Alpharetta, Georgia, 30022,
USA, and Mark Majors, residing at 810 Spring Valley Drive, Cumming, Georgia, 30041, USA,
and John Sayovitz, residing at 4687 Trinity Court, Marietta, Georgia, 30068, USA, (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:

Multi-Component Fibers And Non-Woven Webs Made Therefrom

AND WHEREAS, Kimberly-Clark Worldwide, Inc., a corporation of the State of Delaware,
having offices at 401 North Lake Street, Neenah, Wisconsin 54956, United States of America
(hereinafter referred to as Assignee), is desirous of acquiring the entire right, title and interest in
and to said invention and under said Letters Patent or similar legal protection to be obtained
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:
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MULTI-COMPONENT FIBERS AND NON-WOVEN WEBS MADE THEREFR M

Background of the Invention
Non-woven fabrics made from polymeric materials are used to make a

variety of products, which desirably have particular levels of softness, strength,
uniformity, liquid handling properties such as absorbency, and other physical
properties. Such products include towels, industrial wipes, incontinence products,
infant care products such as baby diapers, absorbent feminine care products, and
garments such as medical apparel. These praducts are often made with multiple
layers of non-woven fabric to obtain the desired combination of properties.

in many applications, the nonwoven fabrics are created from spunbond
fiiaments that are formed by melt spinning thermoplastic materials. Methods for
making spunbond non-woven fabrics are well known and disclosed, for instance, in
U. S. Patent No. 4,892,618 to Dorschner, et al., U. S. Patent No. 4,340,563 to
Appel, et al., and U. S. Patent No. 5,418,045 to Pike, et al., which are all
incorporated herein by reference. Spunbond non-woven polymeric webs are
formed by extruding thermoplastic materiale through a spinneret and drawing the
extruded material into filaments with a stream of high velocity air to form a random
web on a collacting surface.

In some applications, in order to produce spunbond materials with desirable
combinations of softness, strength and absorbency, spunbond non-woven fabrics
are formed from multi-component fllaments, such as bicomponent filaments,
Bicomponent filaments are filaments made from first and second polymeric
components which remain distinct within the flament. For example, in one
embodiment, the fllament can be In a sheath and core arrangement In which a first
polymeric component makes up the core and the second polymeric component
makes up the sheath.

in the past, very useful bicomponent spunbond filaments have been made
that contained a core polymer made from polyethylene and a sheath polymer
made from polypropylene. The sheath polymer generally had a lower melting
temperature than the core polymer to allow the filaments to be easily thermally
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bonded together. The sheath polymer also provided softness to the resulting non-
woven web. The core polymer, on the other hand, provided strength to the web.

Although the above-described spunbond filaments and non-woven webs
made from the fllaments have provided great advances In the art, further
improvements are still needed. In particular, a need exists for a less expensive
altemative to the above-descsibed spunbond filament that has substantially equal
or better properties than spunbond filaments made in the past.

Summary of the Invention

. In general, the present invention is directed to spunbond multi-<component
filaments and to non-woven webs made from the filaments. For instance, in one
embodiment, the present invention Is directed to a non-woven web containing
continuous polymeric multi-component flaments. The polymeric fllaments include
a sheath polymer and a core polymer. The sheath polymer comprises a
copolymer of a polypropylene polymer and a monomer. The core polymer, on the
other hand, comprises a polypropylene polymer. In general, the core polymer has
a melting temperature that is at least about 8°C (15°F) greater than the melting
temperature of the sheath polymer. When combined to form a non-woven web,
the filaments can be thermally fused together.

The sheath polymer can be present In the continuous filament In an amount
from about 20% by weight to about 70% by weight, and particularly from about
40% by weight to about 80% by weight. In one embodiment, the sheath polymer
can comprise a randomized copolymer of the polypropylene and the monomer.
The monomer can be, for instance, ethylene.

For example, in one embodiment of the present invention, the sheath
polymer is a randomized copolymer of polypropylene and ethylene. The ethylene
is present in the sheath polymer in an amount of less than about 2% by weight and
particularly less than about 1.8% by weight. It has been discovered by the presant
inventors that various benefits and advantages are achieved if the amount of
ethylene present in the sheath polymer is below about 2% by weight.

The core polymer, on the other hand, can be about 88% by weight
polypropylene. Far example, in one embodiment, the core polymer can be a
metallocene catalyzed polypropylene.
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The melt fiow rating of the sheath polymer and the core polymer can be
from about 30 g/10 minutes to about 40 g/10 minutes, and particularly from about
30 g/10 minutes to about 35 g/10 minutes. The sheath polymer can have a
melting temparature of from about 110 *C to about 150°C. As stated above, the
core polymer can have a melting temperature that is at least about 8°C greater
than the melting temperature of the sheath polymer. Although various articles can
be made In accordance with the present invention, the teachings of the present
invention are particulary well-suited for the formation of spunbond fibers, and
particularly spunbond continuous fllaments.

Other features and aspects of the present invention are discussed in greater
detail 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, s set forth more
particularly In the remainder of the specification, which makes reference to the
appended figures in which:

Figure 1 is a croas-sectional view of one embodiment of a bi-component
filament made in accordance with the present invention; and

Figure 2 Is a schematic drawing of one embodiment of a process line that
can be used to make fllaments in accordance with the present invention.

Repeated use of reference characters in the present specification and
drawings is intended to represent the same or analogous or elements of the
invention.

Detalled Description

it is to ba understood by one of ordinary skill in the art that the present
discussion is a description of exemplary embodiments only, and is not intended as
limiting the broader aspects of the present invention, which broader aspects are
embodied in the exemplary constructions.

In general, the present invention is directed to non-woven webs made from
multi-<component polymeric filaments. The non-woven webs are made so as to
have a desired balance of physical properties. In general, the multi-component
polymeric filaments are continuous bicomponent filaments that contain a core
polymer surrounded by a sheath polymer. In accordance with the present

3
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invention, both the core polymer and the sheath polymer contaln primarily
polypropylene. For instance, the sheath polymer can be a randomized copolymer
of polypropylene, while the core polymer can be a crystaline polypropylene
polymer having a relatively high melting point.

The present inventors have discovered that when using selected
polypropylene polymers to construct the bicomponent filaments, non-woven webs
can be formed that have Improved strength and tear properties In comparison to
non-woven webs made from monocomponent filaments, while also remalning soft
and absorbent. Of particular advantage, non-woven webs with improved
properties can be formed according to the present invention using relatively
inexpensive polypropyiene materials, as opposed to resorting to the use of more
expensive axotic polymers to enhance bonding or tenacity.

Referring to Figure 1, one embodiment of a cross-section of a filament
generally 100 made in accordance with the present invention is shown. As
illustrated, the filament 100 is a bicomponent filament including a core polymer 200
surmrounded by a sheath polymer 300. As described above, in accordance with the
present invention, the core polymer 200 and the sheath polymer 300 are both
made primarily from polypropylens polymers. Further, in one embodiment, the
fiiament 100 Is a spunbond filament that can be continuous.

As shown, the copolymer 200 and the sheath polymer 300 are aranged in
distinctive zones across the cross section of the filament 100. Both polymers
extend the entire distance of the filament 100. In this embodiment, the core
polymer 200 is shown substantially concentric with the sheath polymer 300. It
should be understood, however, that the core polymer and the sheath polymer can
be placed in various other arangements. For instance, the core polymer 200 and
the sheath polymer 300 can be placed in an eccentric armangement as well.

In general, the sheath polymer 300 has a lower melting temperature than
the core polymer 200. In this manner, the shaath polymer 300 of one filament can
easily melt and fuse with the sheath polymer of an adjacent flament during the
formation of non-woven webs. Bonding can occur between adjacent filaments
without meiting the core polymer 200, which provides the fllament with increased
strength.
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The sheath polymer 300 used to make filaments and non-woven webs in
accordance with the present invention primarily contains a polypropylene polymar.
such as a crystalline polypropylene. The polypropylene polymer should have a
relatively low melt tamperature, such as a melt temperature of less than about
150°C. Specifically, the melt temperature of the polypropylene sheath polymer can
be from about 110°C to about 150°C and more particularly from about 120°C to
about 135°C. The melt flow rating of the polymer can be from about 30 g/10
minutes to about 40 g/10 minutes, and particularly from about 30 g/10 minutes to
about 35 g/10 minutes. The above-described meit flow ranges are particularly
well-suited for the formation of spunbond filaments in melt spinning operations.

In one embodiment, the sheath polymer is a copolymer of a polypropylene
and a monomer, particularly a randomized copolymer of a polypropylene and a
monomer. The monomer can be, for instance, ethylene or butene. The amount of
monomer contained within the randomized polypropylene copolymer should be
relatively low in some applications. Specifically, it has been discovered by the
present inventors that the monomer should be present within the randomized
copolymer in an amount of less than about 2% by weight, particularly less than
about 1.8% by welight. For example, in one embodiment, the monomer can be
ethylene and can be contained in the randomized copolymer in an amount of less
than about 1.8% by weight.

Lower levels of monomer contained within the randomized copolymer
provide various benefits and advantages of the present invention. For instance,
when the monomer s presant in an amount greater than about 2% by weight, it
has been noticed that the flaments loose some strength and softness. Further,
the filaments tend not to quench effectively during formation. It is believed that
better bonding characleristics between the copolymer and the sheath polymer are
achieved when the monomer is present in an amount less than about 2% by
weight.

In one embodiment of the present invention, the sheath polymer can be a
randomized copolymer of polypropylene and ethylene sold by Dow Chemical
under the product number 6D43. Dow Chemical 6D43 polymer, however, contains
ethylene in an amount of about 3.2% by weight. Thus, when used in the present
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invention, greater amounts of polypropylene or another sultable polymer can be
added to the product in order to reduce the monomer levels.

In general, the sheath polymer should contain polypmpylel{e in an amount
of about 85% by weight. Beslides polypropylene, the sheath polymer can contain a
monomer as described above and other additional additives. Such additives can
include antioxidants, heat stabilizers, other stabilizers, and the llke.

The sheath polymer not only provides softness to spunbond fllaments and
non-woven webs made in accordance with the present invention, but also
improves the toughness of the webs. For instance, due to its lower melting
temperature, the sheath polymer has a softer feel. Further, also because the
sheath polymer has a lower melting temperature, the sheath polymer is well
adapted to melting and fusing with adjacent fibers. In fact, since the sheath
polymer can easily melt with other fllament fibers during bonding, non-woven webs
formed in accordance with the present invention have greater Integrity and
toughnees.

As described above, the core polymer 200 as shown In Figure 1 also
contains primarily polypropylene. In comparison to the sheath polymer, however,
the core polymer generally has a higher melting temperature than the sheath
polymer. For instance, the core polymer can have a meiting temperature that Is at
least about 8°C (15°F) higher than the melting temperature of the sheath polymer,
and particularly can have a melting temperature from about 8°C higher to about
15°C higher than the sheath polymer. For instance, the core polymer can have a
melting temperature of greater than about 150°C, and particularly greater than
about 155°C.

During thermal bonding of filaments made in accordance with the present
invention, the core polymer generally does not significantly melt or degrade. The
core polymer I8 present in the filament in order to increase the strength of the
filament and to increase the strength of non-woven webs made from the filaments.

In one embodiment, the core polymer contains a homopolymer of
polypropylene in an amount of at ieast about 95% by weight. Other polymers and
additives can be combined with the core polymer in relatively small amounts. In
order to facliitate the formation of spunbond filaments, particularly continuous
filaments in a melt spinning operation, the core polymer can have a melt flow rating
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of from about 30 g/10 minutes to about 40 g/10 minutes, and particularly from
about 33 g/10 minutes to about 38 g/10 minutes.

The polypropylene contained in the core polymer can be a Zlegler-Natta
catalyzed polymer or, altematively, can be a metallocene catalyzed polymer.
Metallocene catalyzed polymers provide various advantages including offering the
possibility of providing a polymer with a relatively low molecular weight distribution.
In one embodiment, the core polymer is product number 3155 or 3854 marketed
by the Exxon Corporation.

In general, the sheath polymer s present In the flament In an amount from
about 20% to about 70% by welght and particularty in amount from about 40% to
about 60% by weight.

The teachings of the present invention are particularly well-sulted to
producing continuous meit spun filaments, such as spunbond filaments. Referring
to Figure 2, a process line generally 10 for preparing spunbond filaments in
accordance with the present Invention is illustrated. The process line 10 is
armranged to produce bicomponent continuous filaments and to produce non-woven
webs made from the spunbond filaments. In this embodiment, the process line 10
Includes a pair of extruders 12A and 12B for separately extruding a sheath
polymer and a core polymer. The sheath polymer Is fed into the extruder 12A from
a first hopper 14A and the core polymer is fed into the extruder 12B from a second
hopper 14B.

The sheath polymer and the core polymer are fad from the extruders 12A
and 12B through polymer conduit 16A and 16B to a spinneret 18. Generally
described, in one embodiment, the spinneret 18 includes a housing containing a
spin pack which includes a plurality of plates stacked one on top of the other with a
pattemn of openings armanged to create flow paths for directing polymer
components through the spinneret. The spinneret 18 has openings amanged in
one or more rows. The spinneret openings form a downwardly extending curtain
of filaments when the polymers are extruded through the spinneret.

In the embodiment illustrated, the procass line 10 also includes a quench
blower 20 positioned adjacent the curtain of filaments extending from the spinneret
18. Air from the quench air blower 20 quenches the filaments extending from the
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spinneret 18. The quencher can be directed from one side of the filament curtain
as shown in Figure 2, or both sides of the fllament curtain.

The process line can further include a fiber draw unit or aspirator 22
positioned below the spinneret that receives the quenched filaments. Fiber draw
units or aspirators for use in melt spinning polymers are well known as discussed
above.

Generally described, the fiber draw unit 22 includes an elongate vertical
passage through which the filaments are drawn by aspirating air entering from the
sides of the passage and flowing downwardly through the passage. A heater 24
can supply hot aspirating air to the fiber drawn unit 22. The hot aspirating air
draws the filaments and ambient air through the fiber draw unit.

An foraminous forming surface 26 is positioned below the fiber draw unit 22
and receives the continuous filaments from the outiet opening of the fiber draw
unit. The forming surface 26 travels around guide roll 28. A vacuum 30 positioned
below the forming surface 26 where the flaments are deposited draws the
filaments against the forming surface.

In the embodiment lllustrated in Figure 2, the process line 10 further
Includes a compression roller 32 which, along with the forward most of the guide
rollers 28, receives the web as the web is drawn off of the forming surface 28.
From the compression roller 32, the web is fed to a winding roll 42 for taking up the
finished fabric. Prior to winding the web onto the roll 42, the process line can
further include some type of bonding apparatus such as thermal point bonding
rollers and/or a through-air bonder. Thermal point bonders and through-air
bonders are wall known to those skilled In the art and are not disclosed here in
detail.

To operate the process line 10, the hoppers 14A and 14B are filled with the
respective polymer components. The core polymer and the sheath polymer are
melted and extruded by the respective extruders 12A and 128 through polymer
conduit 16A and 16B and the spinneret 18. During extrusion, the polymers are
heated to temperatures sufficient for the polymers to be flowable.

As the extruded filaments extand below the spinneret 18, a stream of air
from the quench blower 20 at least partially quenches the flaments. The quench
air, for instance, can flow in a direction substantially perpendicular to the length of
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the filaments. The temperature of the quench air can be from about 45°F to about
90°F and can be at a velocity of from about 100 to 400 feet per minute.

After quenching, the filaments are drawn into the vertical passage of the
fiber draw unit 22 by a flow of hot air from the heater 24 through the fiber draw unit.
It should be understood, however, that the use of a fibar draw unit Is optional.
When present in the system, the fiber draw unit can be used, for instance, to cause
the filaments to slightly crimp. After exiting the fiber draw unit 22, the filaments are
deposited onto the traveling forming surface 26. The vacuum 20 draws the
filaments against the forming surface to form an unbonded, non-woven wab of
continuous fllaments. The web Is then lightly compresased by the compression
roller 32. Next, the web can be bonded together using any suitable technique,
such as by using thermal point bonded rollers or by using a through-air bonder.
When using a through-air bonder, air having a temperature above the melting
temperature of the sheath polymer and below the meiting tamperature of the core
polymer is directed from a hood and through the web. The hot air meits the sheath
polymer thereby forming bonds between the bicomponent filaments to integrate
the web. The temperature of air flowing through the bonder can be from about
230°F to about 280°F and can be at a velocity of from about 100 to about 500 fest
per minute.

Lastly, the finished web is wound into the winder roller 42 and is ready for
further treatment or use. Spunbond non-woven webs constructed in accordance
with the present invention have been found to offer various advantages and
benefits. For instance, the non-woven webs have been found to have increased
tensile strength and tear strength in relation to webs made only with a
polypropylene polymer. in fact, the wabs have exhibited properties favorably
comparable to conventionally made bicomponent filaments. Since the filaments of
the present invention, however, are made aimost exclusively of polypropylene
polymers, the filaments are relatively Inexpensive to produce.

Spunbond non-woven wabs made in accordance with the present Invention
dan be used In numerous applications. For instance, the spunbond webs can be
used for making personal care articles and garment materials. Personal care
articles indude infant care products such as disposable baby diapers, child care
products such as training pants, and adult care products such as incontinence

9
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products and feminine care products. Suitable garments include medical apparel,
work ware and the like.

in one embodiment, spunbond non-woven webs made in accordance with
the present invention can be combined with other webs for forming laminates. For
example, the spunbond webs can be laminated to other spunbond webs or to
meitblown webs. In one particular embodiment, for instance, a spunbond/meit
blown/spunbond laminate is formed containing the non-woven webs of the present
invention. The basis weight of the non-woven webs can be, for instance, from
about 0.25 OSY to about 3 OSY, and particularly from about 0.50 OSY to about 2
OSY. In one embodiment, for instance, a spunbond/melt blown/spunbond
laminate can be formed in which each layer has a basis weight of about 1 OSY.

These and other modifications and variations to the present invention may
be practiced by those of ordinary skill in the art, without departing from the spirit
and scope of the presant Invention, which is more particularly set forth In the
appended claims. In addition, it should be understood that aspects of the various
embodiments may be interchanged both In whole or in part. Furthermore, those of
ordinary skill in the art will appreciate that the foregoing description is by way of
example only, and is not intended to limit the invention so further deecribed in
such appended claims.

10
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WHAT IS CLAIMED 1S:

1. A non-woven web comprising continuous polymeric filaments, the
polymeric filaments comprising multi-component filaments including a sheath
polymer and a core polymer, the sheath polymer comprising a copolymer
polypropylene polymer and a monomer, the core polymer comprising a
polypropylene polymer, the core polymer having a melting temperature that is at
least about 15°F graater than the melting temperature of the sheath polymer, the
continuous polymer filaments being fused together.

2. A non-woven web as defined In claim 1, wherein the sheath polymer
comprises a randomized copolymer.

3 A non-woven web as defined in claim 2, wherein the monomer
comprises ethylene.

4, A non-woven web as defined in claim 2, wherein the monomer is
present in the sheath polymer in an amount of less than about 2% by weight.

5. A non-woven web as defined in claim 3, wherein the monomer is
present in the sheath polymer in an amount of less than about 2% by weight.

6. A non-woven web as defined in claim 1, wherein the continuous
fiiaments comprise spunbond filaments.

7. A non-woven web as defined in claim 1, wherein the sheath polymer
and the core polymer have a melt flow rating of from about 30 g/10 minutes to
about 35 g/10 minutes.

8. A non-woven web as defined in claim 1, wherein the sheath polymer
has a melting temperature of from about 110°C to about 150°C.

9. A non-woven web as defined in claim 1, wherein the core polymer
comprises a metallocene catalyzed polypropyiene.

10. A non-woven web as defined in claim 1, wherein the core polymer
comprises polypropyiene In an amount of at least 88% by weight.

11. A non-woven web as defined in claim 1, wherein the sheath polymer
comprises from about 20% by weight to about 70% by weight of the continuous
filaments.

12. A non-woven wab comprising polymeric fibers, the polymeric fibers
comprising multi-component fibers including a sheath polymer and a core polymer,
the sheath polymer comprising a random copolymer of a polypropylene polymer
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and ethylene, the ethylene being present in the sheath polymer In an amount of
less than about 2% by weight, the core polymer comprising a polypropylene
polymer, the core polymer having a melting temperature that is at least about 15°F
greater than the meiting temperature of the sheath polymer, the polymeric fibers
being fused together.

13. A non-woven web as defined in claim 12, wherein ethylene is present
in the sheath polymer In an amount of leas than about 1.8% by weight.

14. A non-woven web as defined in claim 12, wherein the multi-
component fibers are continuous filaments.

15. A non-woven web as defined in claim 12, wherein the multi-
component fibers are spunbond fibers.

16. A non-woven web as defined In claim 12, wherein the sheath
polymer and the core polymer have a meit flow rating of from about 30 g/10
minutes to about 35 g/10 minutes.

17. A non-woven web as defined in claim 12, wherein the sheath
polymer has a melting temperature of from about 110°C to about 150° C.

18. A non-woven web as defined in claim 12, wherein the core polymer
comprises a meataliocene catalyzed polypropylene.

19. A non-woven web comprising continuous polymeric fllaments, the
polymeric filaments having been formed by being extruded through a spinnerette,
the polymeric filaments comprising multi-component filaments including a sheath
polymer and a core polymer, the sheath polymer comprising a random copolymer
of a polypropylene polymer ethylens, the ethylene being present in the sheath
polymer in an amount of less than about 2% by weight, the core polymer
comprising a polypropylene polymer, the polypropylene baing present in the core
polymer in an amount of at least 85% by weight, the core polymer having a melting
temperature that Is at least about 15°F greater than the melting temperature of the
sheath polymer, the core polymer and the sheath polymer having a meit flow rating
of at least 30 g/10 minutes, the continuous polymeric filaments being fused
together to form the non-woven web.

20. A non-woven web as defined in claim 18, wherein the sheath
polymer has a melting temperature of from about 110°C to about 150°C.

12
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21. A non-woven web as defined in claim 19, whearein the core polymer
comprises a metallocane catalyzed polypropylens.

22. A non-woven web as defined in claim 19, wherein the sheath
polymer comprises from about 20% by weight to about 70% by weight of the
continuous filaments.

23. A non-woven web as defined in claim 19, wherein ethylene is present
in the sheath polymer in an amount of less than about 1.8% by weight.

24. A fiber comprising:

A bicomponent spunbond filament including a sheath polymer and a
core polymer, the sheath polymer comprising a random copolymer of a
polypropylene polymer and ethylene, the ethylene being present in the sheath
polymer in an amount of less than about 2% by weight, the core polymer
comprising a polypropyiene polymer, the core polymer having a melting
temperature that is at least about 15°F greater than the melting temperature of the
sheath polymer.

25. A fiber as defined in claim 24, wherein ethylene is present in the
sheath polymer in an amount of less than about 1.8% by weight.

26. A fiber as defined in claim 24, wherein the sheath polymer and the
core polymer have a meilt flow rating of from about 30 g/10 minutes to about 35
g/10 minutes.

27. A fiber as defined in claim 24, wherein the sheath polymer has a
meiting temperature of from about 110°C to about 150° C.

28. A fiber as defined in claim 24, wherein the core polymer comprises a
metallocene catalyzed polypropylene.

29. A fiber as defined in claim 24, wherein the sheath polymer comprises

from about 20% by weight to about 70% by welght of the continuous
filaments.

13
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HECHAS DE LAS MISMAS

Antacedantes de la Invencién

Las telas no tejidas hechas de materiales
poliméricos son usadas para hacer una variedad de productos, los
cuales deseablemente tienen niveles particulares de suavidad,
resistencia, uniformidad, propiedades de manejo de liquido tal
como absorbencia, y otras propiedades fisicas. Tales productos
incluyen toallas, paiios industriales, productos para
incontinencia, productos para el cuidado del infante tal como
pailales para bebé, productos para el cuidado de la mujer
absorbentes y prendas tales como vestuario médico. Estos
productos son frecuentemente hechos con capas miltiples de tela

no tejida para obtener la combinacién deseada de propiedades.

En muchas aplicaciones, las telas no tejidas son
creadas de filamentos wunidos c¢on hilado que son formados
mediante el hilar con derretido materiales termoplésticos. Los
métodos para hacer las telas no tejidas unidas con hilado son
muy conocidas y esti&n descritas como por ejemplo, en las
patentes de los Estados Unidos de América Nos. 4.692.618
otorgada a Dorschner y otros; 4,340,563 otorgada a Appel y otros
y 5.418.045 otorgada a Pike y otros, las cuales son incorporadas
aqul por referencia. Las telas poliméricas no tejidas unidas

con hilado son formadas mediante el extrudir materiales
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termoplasticos a través de un 6rgano de hilade y jalar el
material extrudido en filamentos con una corriente de aire a
alta velocidad para formar una tela al azar sobre una superficie

recolectora.

En algunas aplicaciones, a fin de producir
materiales wunidos con hilado con combinaciones deseadas de
suavidad, resistencia y absorbencia, las telas no tejidas unidas
con hilado son formadas de filamentos de componentes mdltiples
tales como filamentos de dos componentes. Los filamentos de dos
componentes son filamentos hechos de un primero y un segundo
componentes poliméricos los cuales permanecen distintos dentro
del filamento. Por ejemplo, en una incorporacién, el filamento
puede estar en un arreglo de vaina y nicleo en el cual un primer
componente polimérico constituye el niGcleo y un segundo

componente polimérico constituye la wvaina.

En el pasado, los filamentos unidos con hilado de

bicomponente muy tGtiles se han hecho conteniendo un polimero de

niclec hecho de polietileno y un polimero de vaina heche de

polipropileno. El polimero de vaina generalmente tiene una
temperatura de derretido mids baja que la del polimero de nicleo
para permitir a los filamentos el ser facilmente unidos
térmicamente juntos. El polimero de vaina también proporciona
suavidad a la tela no tejida resultante. El polimero de nucleo,

por otro lado, proporciona la resistencia al tejido.
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Aln cuando los filamentos unidos con hilado antes
descritos y las telas no tejidas hechas de los filamentos han
proporcicnado grandes avances en el arte, alin se requieren
mejoras adicionales. En particular, existe una necesidad de una
alternativa menos costosa del filamento unido con hilade antes
descrito que tenga propiedades esencialmente iguales o mejores

que las de los filamentos unidos con hilado hechos en el pasado.

Sintesis de la Invencidn

En general, la presente invencién estd dirigida a
filamentos de componentes maltiples unidos con hilado y a telas
no tejidas hechas de los filamentos. Por ejemplo, en una
incorporacién, la presente invencién estd dirigida a uvna tela no
tejida que contiene filamentos de componentes madltiples
poliméricos continuos. Los filamentos poliméricos incluyen un
polimero de vaina y un polimero de nicleo. El polimero de vaina
comprende un copolimero de un polimero de polipropileno y un
monémero. El polimero de nicleo por otro lado, comprende un
polimero de polipropileno. En general, el polimero de nacleo
tiene una temperatura de derretido que es de por lo menos de
alrededor de B° C_mayor que la temperatura de derretido del
polimero de vaina. Cuando se éombinan para formar una tela no

tejida, los filamentos pueden ser fundidos térmicamente juntos.

El polimero de vaina puede estar presente en el

filamento continuo en una cantidad de desde alrededor de 20% por
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peso a alrededor de 70% por peso, y particularmente de desde
alrededor de 40% por peso a alrededor de 60% por peso. En una
incorporacién, el polimero de vaina puede comprender un polimero
al azar del polipropilenc y del monémero. El monémero puede

ser, por ejemplo, etileno.

Por ejemplo, en una incorporacién de la presente
invencién, el polimero de vaina es un copolimero al azar de
polipropileno y etileno. El etileno esta presente en el
polimero de vaina en una cantidad de menos de alrededor de 2%
por peso y particularmente de menos de alrededor de 1,8% por
peso. Se ha descubierto por los presentes inventores que son
logrados varios beneficios y ventajas y la cantidad de etileno
presente en el polimerc de vaina estd debajo de alrededor de 2%

por peso.

El polimero de ntcleo, por otro lado, puede ser de
alrededor de 98% por peso de polipropileno. Por ejemplo, en una
incorporacién, el polimero de nicleo puede ser un polipropileno

catalizado con metaloceno.

La tasa de flujo de derretido del polimeroc de
vaina y del polimero de nicleo puede ser de desde alrededor de
30 gramos por 10 minutos a alrededor de 40 gramos por 10
minutos, y particularmente de desde alrededor de 30 gramos por
10 minutos a alrededor de 35 gramos por 10 minutos. El polimero

de vaina puede tener una temperatura de derretido de desde
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alrededor de 110° C a alrededor de 150° C. Como se declaré
arriba, el polimero de nicleo puede tener una temperatura de
derretido que es de por lo menos de alrededor de 8° C mayor que
la temperatura de derretido del polimero de vaina. Adn cuando
varios articulos pueden hacerse de acuerdo con la presente
invencién, 1las enseflanzas de la presente invencidén son
particularmente adecuadas para la formacién de fibras unidas con
hilado y particularmente de filamentos continuos unidos con

hilado.

Otras caracteristicas y aspectos de la presente

invencién estidn discutidos en mayor detalle abajo.

Breve Descripcién de los Dibujos

Una descripcién completa y habilitante de 1la
presente invencién, incluyendo el mejor modo, dirigido a unc con
una habilidad ordinaria en el arte se establece méas
particularmente en el resto de la descripcién, la cual hace

referencia a las figuras anexas en las cuales:

La Figura 1 es una vista en seccién transversal de
una incorporacién de un filamento de bicomponente hecho de

acuerdo con la presente invencién; y

La Figura 2 es un dibujo esquematico de una

incorporacién de una linea de proceso que puede usarse para
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hacer filamentos de acuerdo con la presente invencién.
El uso repetido de los caracteres de referencia en
la presente descripcién y en 1los dibujos se intenta que

represente los mismos o andlogos elementos de la invencién.

Descripcién Datallada

Se entiende por uno con una habilidad ordinaria en
el arte que la presente discusién es una descripcién de las
incorporaciones de ejemplo solamente, y que no se intenta que
limite los aspectos mAs amplios de la presente invencién, cuyos
aspectos mads amplios estdn involucrados en las construcciones de

ejemplo.

En general, la presente invencidén estd dirigida a
telas no tejidas hechas de filamentos poliméricos de compconentes
miltiples. Las telas no tejidas son hechas como para tener un
balance deseado de propledades fisicas. En general, los
filamentos poliméricos de componentes miltiples son filamentos
de bicomponente continuos que contienen un polimero de nicleo
rodeado por un polimero de vaina. De acuerdo con la presente
invencién, ambos el polimero de nicleo y el polimero de vaina
contienen primariamente polipropileno. Por ejemplo, el polimero
de vaina puede ser un copolimero de polipropileno al azar,
mientras que el polimero de niGcleo puede ser un polimero de

polipropileno cristalino que tiene un punto de derretido
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Los presentes inventores han descublerto que

relativamente alto.

cuandoc usan polimeros de polipropileno seleccionados para
construir los filamentos de bicomponente, las telas no tejidas
pueden ser formadas teniendo una resistencia y propiedades de
rasgado mejoradas en comparacién a las telas no tejidas hechas
de filamentos de monocomponente, mientras que también son suaves
y absorbentes. De una ventaja particular, las telas no tejidas
con propledades mejoradas pueden ser formadas de acuerdo a la
presente invencién usando materiales de polipropileno
relativamente baratos, en oposicidén a acudir al uso de polimeros

exdéticos mads costosos para mejorar la unién o tenacidad.

Refiriéndonos a la figura 1, estd mostrada una
incorporacién de wuna secﬁién transversal de un filamento
indicado con el nimerc generalmente 100 hecho de acuerdo con la
presente invencién, Como se ilustréd, el filamento 100 es un
filamento de bicomponente que incluye un polimero de nicleo 200
rodeado por un polimero de vaina 300. Como se describid arriba,
de acuerdo con la presente invencién, el polimero de nicleo 200
y el polimero de vaina 300 estdn hechos ambos primariamente de
polimeros de polipropileno. Ademas, en una incorporacién, el
filamento 100 es un filamento unido con hilado que puede ser

continuo.

Como se mostrd, el copolimero 200 y el polimero de
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vaina 300 estan arreglados en zonas distintas a través de la
secciédn transversal del filamento 100. Ambos polimeros se
extienden a la distancia completa del filamento 100. En ésta
incorporacibén, el polimero de niGcleo 200 estd mostrado
esencialmente concéntrico con el polimero de vaina 300. Debera
entenderse, sin embargo, que el polimero de nicleo y el polimero
de vaina pueden ser colocados en varios otros arreglos. Por
ejemplo, el polimero de nicleco 200 y el polimero de vaina 300

pueden ser colocados también en un arreglo excéntrico.

El general, el polimero de vaina 300 tiene una
temperatura de derretido mi&s baja que la del polimero de nicleo
200. En ésta manera, el polimero de vaina 300 de un filamento
puede fAcilmente derretirse y fundirse con el polimero de vaina
de un filamento adyacente durante la formacién de las telas no
tejidas. La unién puede ocurrir entre los filamentos adyacentes
sin el derretido del polimero de nacleo 200, el cual proporciocna

el filamento con una resistencia incrementada.

El polimero de vaina 300 usado para hacer los
filamentos y las telas no tejidas dé acuedo con la presente
invencién primariamente contiene un polimero de polipropileno,
tal como un polipropileno cristalino. El polimero de
polipropileno debe tener una temperatura de derretido
relativamente baja, tal como una temperatura de derretido de
menos de alrededor de 150° C. Especificamente, la temperatura

de derretido del polimero de vaina de polipropileno puede ser de
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desde alrededor de 110° C a alrededor de 150° C y mas
particularmente de desde alrededor de 120° C a alrededor de 135°
C. La tasa de flujo de derretido del polimero puede ser de
desde alrededor de 30 g/10 minutos a alrededor de 40 g/10
minutos, y particularmente de desde alrededor de 30 g/10 minutos
a alrededor de 35 g/10 minutos. Los rangos de flujo de
derretido antes descritos son particularmente muy adecuados para
la formacién de los filamentos unidos con hilado en las

operaciones de hilado con derretido.

En una incorporacién, el polimero de vaina es un
copolimero de polipropileno y un monémero, particularmente un
copolimero al azar de un polipropileno y un mondmero. El
mondémero puede ser, por ejemplo, etileno o buteno. La cantidad
de monémero contenida dentro del copolimero de polipropileno al
azar debe ser relativamente bajo en algunas aplicaciones.
Especificamente, se ha descubierto que los presentes inventores
que el monémero debe estar presente dentro del copolimero al
azar en una cantidad de menos de alrededor de 2% por peso,
particularmente de menos de alrededor de 1,8% por peso. Por
ejemplé, en una incorporacién, el monémero puede ser etileno y
puede ser contenido en el copolimero al azar en una cantidad de

menos de alrededor de 1,6% por peso.

Los niveles inferiores de mondémero contenidos
dentro del copolimero al azar proporcionan varios beneficios y

ventajas de la presente invencidn. Por ejempleo, cuando el
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monémero estid presente en una cantidad mayor de alrededor de 2%
por peso, se ha notado que los filamentos pilerden alguna
resistencia y suavidad. Ademds, los filamentos tienden a no
enfriarse efectivamente durante la formacién. Se cree que son
logradas mejores caracteristicas de unién entre el copolimero y
el polimero de vaina cuando el polimero estd presente en una

cantidad de menos de alrededor de 2% por peso.

En una incorporacién de la presente invencién, el
polimero de vaina puede ser un copolimero al azar de
polipropileno y de etileno vendido por Dow Chemical bajo el
numero de producto 6D43. El polimero Dow Chemical 6D43, sin
embargo, contiene etileno en una cantidad de alrededor de 3.2%
por peso. Por tanto, cuando se usé en la presente invencién,
mayores cantidades de polipropileno u otro polimerc adecuado
pueden ser agregadas al producto a fin de reducir los niveles de

monémero.

En general, el polimero de vaina debe contener
polipropileno en una cantidad de alrededor de 95% por peso.
Ademds del polipropileno, el polimero de vaina puede contener un
monémero como se describié arriba y otros aditivos adicionales.
Tales aditivos pueden incluir antioxidantes, estabilizadores de

calor, otros estabilizadores y similares.

El polimero de vaina no solo proporciona suavidad

a los filamentos unidos con hilado y a las telas no tejidas
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hechas de acuerdo con la presente invencién, sino que también
mejora la resistencia de los tejidos. Por ejemplo, debido a su
temperatura de derretido mids baja, el polimero de vaina tiene
una sensacidén mas suave. Ademds, también debido a que el
polimero de vaina tiene una temperatura de derretido mas baija,
el polimero de vaina estd muy adaptado para derretir y fundirse
con las fibras adyacentes. De hecho, dado que el polimero de
vaina puede ser facilmente derretido con otras fibras de
filamentos durante la unién, las telas no tejidas formadas de
acuerdo con la presente invencién tienen una mayor integridad y

firmeza.

Comc se describié arriba, el polimero de nicleo
200 también mostrado en 1la fiqura 1 también contiene
primariamente polipropileno. En comparacién al polimero de
vaina, sin embargo, el polimero de nlicleo generalmente tiene una
temperatura de derretido superior a la del polimero de vaina.
Por ejemplo, el polimero de niclec puede tener una temperatura
de derretido que es de por lo menos de alrededor de 8° C
superior a la temperatura de derretido del polimero de vaina, y
particularmente puede tener una temperatura de derretido de
desde alrededor de 8° C superior a alrededor de 15° C superior a
la del polimero de vaina. Por ejemplo, el polimero de ndcleo
puede tener una temperatura de derretido de mis de alrededor de

150° ¢, y particularmente mAs de alrededor de 155° C.

Durante la unién térmica de los filamentos hechos
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de acuerdo con la presente invencién, el polimero de nicleo

12

generalmente no se derrite o degrada significativamente. El
polimero de nicleo estid presente en el filamento a fin de
aumentar la resistencia del filamento y aumentar la resistencia

de las telas no tejidas hechas de los filamentos.

En una incorporacién, el polimero de nGcleo
contiene un homopolimero de polipropileno en una cantidad de por
lo menos de alrededor de 95% por peso. Otros polimeros y
aditivos pueden ser combinados con el polimero de niGcleo en
cantidades relativamente pequerias. A fin de facilitar 1la
formacién de filamentos wunidos con hilado, los filamentos
particularmente continuos en una operacién de hilado con
derretido, el polimero de nilicleo puede tener una tasa de flujo
de derretido de desde alrededor de 30 gramos por 10 minutos a
alrededor de 40 gramos por 10 minutos, y particularmente de
desde alrededor de 33 gramos pos 10 minutos a alrededor de 39

gramos por 10 minutos.

El polipropileno contenido en el polimero de
nicleoc puede ser un polimero catalizado Ziegler-Natta o,
alternativamente, puede ser un polimero catalizado con
metaloceno. Los polimeros <catalizados <con metaloceno
proporcionan varias ventajas incluyendo el ofrecer 1la
posibilidad de proporcionar un polimero con una distribucién de
peso molecular relativamente baja. En una incorporacién, el

polimero de nitcleo es el producto niGmero 3155 o 3834
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comercializado por Exxon Corporation.

En general, el polimero de vaina estd presente en
el filamento en una cantidad de desde alrededor de 20% a
alrededor de 70% por peso y particularmente en una cantidad de

desde alrededor de 40% a alrededor de 60% por peso.

Las enseflanzas de la presente invencién son
particularmente muy adecuadas para producir filamentos hilados
con derretido continuos, tal como filamentos unidos con hilado.
Refiriéndonos a la figqura 2, estd illustrada una linea de
proceso generalmente 10 para preparar filamentos unidos con
hilado de acuerdo con la presente invencién. La linea de
proceso 10 estd arreglada para producir filamentos continuos de
bicomponente y para producir telas no tejidas hechas de
filamentos unidos con hilado. En ésta incorporacién, la linea
de proceso 10 incluye un par de extrusores 12A y 12B para
extrudir separadamente un polimero de vaina y un polimero de
ndcleo. El polimero de vaina es alimentado al extrusor 12A
desde una primera tolva 14A y el polimero de nicleo es

alimentado al extrusor 12B desde la segunda tolva 14B.

El polimero de vaina y el polimerc de nicleo son
alimentados desde los extrusores 12A y 12B a través del conducto
de polimero 16A y 15B a un érgano de hilado 18. Generalmente
descrito, en una incorporacién, el érgano de hilado 18 incluye

una caja que contiene un paquete de hilado el cual incluye una
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pluralidad de placas apiladas una sobre la parte superior de la
otra con un patrén de aberturas arregladas para crear
trayectorias de flujo para dirigir los componentes de polimero a
través del 6rgano de hilado. El1 6rgano de hilado 18 tiene las
aberturas arregladas en una o mas hileras. Las aberturas del
érgano de hilado forman una cortina que se extiende hacia debajo
de filamentos cuando los polimeros son extrudidos a través del

6érgano de hilado.

En la incorporacién ilustrada, la linea de procesoc
10 también incluye un soplador enfriador 20 colocado a un lado
de la cortina de filamentos que se extiende desde el 6rgano de
hilado 18. El aire desde el soplador de alre de enfriamiento 20
enfria los filamentos que se extienden desde el 6rgano de hilado
18. El enfriador puede ser dirigido desde un lado de la cortina
de filamentos como se mostrd en la figura 2 o desde ambos lados

de la cortina de filamentos.

La 1linea de proceso puede ademds incluir una
unidad de jalado de fibra o aspiradora 22 colocada abajo del
érgano de hilado que recibe los filamentos enfriados. Las
unidades o aspiradoras de jaladc de fibra para usarse en los
polimeros de hilado con derretido son muy conocidas como se

discutié anteriormente.

Descrito en forma general, la unidad de jaladec de

fibra 22 incluye un conducto vertical alargado a través del cual
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son jalados los filamentos mediante el aspirar el aire que entra
desde los lados del conducto y fluye hacia abajo a través del
conducto. Un calentador 24 puede suministrar el aire de
aspiracién caliente hasta la unidad de jalado de fibra 22. El
aire de aspiracién caliente jala los filamentos y el aire

ambiente a través de la unidad de jalado de fibra.

Una superficie formadora perforada 26 esta
colocada debajo de la unidad de jalado de fibra 22 y recibe los
filamentos continuos desde la abertura de salida de la unidad de
jalado de fibra. La superficie formadora 26 se desplaza
alrededor del rodillo de guia 28. Un vacio 30 ceolocado debajo
de la superficie formadora 26 en donde los filamentos son
depositados Jjala los filamentos en contra de la superficie

formadora.

En la incorporacién ilustrada en la figura 2, la
linea de proceso 10 ademis incluye un rodillo de compresién 32
el cual, junto con el miés delantero de los rodillos de guia 28
recibe el tejido al ser jalado el tejido fuera de la superficie
formadora 26. Desde el rodille de compresién 32, el tejido es
alimentado a un rodillo de enrollado 42 para tomar la tela
terminada. Antes del enrollado de la tela sobre el rodillo 42,
la linea de procesc puede ademds incluir algan tipo de aparato
de unién tal como los rodillos de unién de punto térmico y/o un
unidor a través de aire. Los unidores de punto térmico y los

unidores a través de aire son muy conocidos por aquellos
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expertos en el arte y no estan discutidos aqui en detalle.

Para operar la linea de proceso 10, las tolvas 14A
y 14B son llenadas con los componentes de polimerc respectivo.
El polimero de nicleo y el polimero de vaina son derretidos y
extrudidos por los extrusores respectivos 12A y 12§pa través del

conducto de polimero 16A y 16B y del oérgano dé hilado 18.

-Durante la extrusién, los polimeros son calentados a

temperaturas suficientes para que los polimeros sean fluibles.

Al extenderse los filamentos extrudidos abajo del
6rgano de hilado 18, una corriente de aire desde el soplador de
enfriamiento 20 por lo menos enfria parcialmente los filamentos.
El aire de enfriamiento, por ejemplo, puede fluir en una
direccién esencialmente perpendicular a la longitud de los
filamentos. La temperatura del aire de enfriamiento puede ser
de desde alrededor de 45° F a alrededor de 90° F y puede estar a
una velocidad de desde alrededor de 100 a alrededor de 400 pies

por minuto.

Después del enfriamiento, leos filamentos son
jalados adentro del conducto vertical de la unidad de jalado de
fibra 22 por un flujo de aire caliente desde el calentador 24 a
través de la unidad de jalado de fibra: Debera entenderse, sin
embargo, que el uso de unidad de jalado de fibra es opcional.
Cuando estd presente en el sistema, la unidad de jalado de fibra

puede ser usada, por ejemplo, para hacer que los filamentos se
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ricen ligeramente. Después de salir de la unidad de jalado de
fibra 22, los filamentos son depositados sobre la superficie
formadora que se desplaza 26. El vacio 20 jala los filamentos
en contra de la superficie formadora para formar una tela no
tejida y no unida de filamentos continuos. El tejido es
entonces ligeramente comprimido por el rodillo de compresién 32,
Después, el tejido puede ser unido junto usando cualquier
técnica adecuada tal como los rodillos unidos de punto térmico o
mediante el usar el unidor a través de aire. Cuando se usa el
unidor a través de aire, el aire que tiene una temperatura
arriba de la temperatura de derretido del polimero de vaina y
abajo de la temperatura de derretido del polimero de nicleo es
dirigido desde una cubierta y a través del tejido. El aire
caliente derrite el polimero de vaina formando por tanto uniones
entre los filamentos de bicomponente para integrar el tejido.
La temperatura del aire que fluye a través del unidor puede ser
de desde alrededor de 230° F a alrededor de 280° F y puede estar
a una velocidad de desde alrededor de 100 a alrededor de 500

pies por minuto.

Por dltimo, el tejido terminado es enrollado en el
rodillo enrollador 42 y estd listo para un tratamiento adicicnal
o uso. Las telas no tejidas unidas con hilado construidas de
acuerdo con la presente invencién se han encontrado que ofrecen
varias ventajas y beneficios. Por ejemplo, las telas no tejidas
se han encontrado que tienen una resistencia a la tensién

incrementada y una resistencia al rasgado en relacién a los
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tejidos hechos sélo con un polimero de polipropilenoc. De hecho,
los tejidos han exhibido propiedades favorablemente comparables
a los filamentos de bicomponente hechos convencionalmente. Dado
que los filamentos de la presente invencién, sin embargo, esta
hechos casi exclusivamente de polimeros de polipropileno, los

filamentos son relativamente baratos de producir.

Las telas no tejidas unidas con hilado hechas de
acuerdo con la presente invencién pueden ser usadas en numerosas
aplicaciones. Por ejemplo, las telas unidas con hilado pueden
ser usadas para hacer articulos para el cuidado personal y
materiales de prenda. Los articulos para el cuidado personal
incluyen productos para el cuidado de los infantes tal como
paflales para bebé desechables, los productos para el cuidado de
los nifios tales como calzoncillos de aprendizaje, y los
productos para el cuidado del adulto tal como los productos para
la incontinencia y los productos para el cuidado de la mujer.
Las prendas médicas adecuadas incluyen el vestuario médico, la

ropa de trabajo y similares.

En una incorporacién, las telas no tejidas unidas
con hilado hechas de acuerdo con la presente invencién pueden
ser combinadas con otras telas para formar laminados. Por
ejemplo, las telas unidas con hilado pueden ser laminadas a
otras telas unidas con hilado o a otras tela; sopladas con
fusién. En una incorporacién particular, por ejemplo, un

laminado de unido con hilado/soplado con fusién/unido con hilado
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es formado conteniendo las telas no tejidas de la presente
invencién. El peso base de las telas no tejidas puede ser, por
ejemplo, de desde alrededor de 0.25 onzas por yarda cuadrada a
alrededor de 3 onzas por yarda cuadrada y particularmente de
desde alrededor de 0.50 onzas por yarda cuadrada a alrededor de
2 onzas por yarda cuadrada. En una incorporacidén, por ejemplo,
un laminado unido con hilado/soplado con fusién/unido con hilado
puede ser formado en el cual cada capa tenga un'peso base de

alrededor de 1 onza por yarda cuadrada.

Estas y otras modificaciones y variaciones de la
presente invencidén pueden practicarse por aquellos con una
habilidad ordinaria en el arte, sin departir del espiritu y
alcance de la presente invencidén, la cual estd particularmente
establecida en las reivindicaciones anexas. Ademids, debera
entenderse que los aspectos de las varias incorporaciones pueden
ser intercambiados ambos en todo o en parte. Ademds, aquellos
con una habilidad ordinaria en el arte apreciardn gue la
descripcidén anterior es por via de ejemplo solamente, y que no
se intenta el limitar la invencién asi descrita en tales

reivindicaciones anexas.
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REIVINDICACTI NES

1. Una tela no tejida que comprende filamentos
poliméricos continuos. Los filamentos poliméricos comprenden
filamentos de componentes miltiples incluyendo un polimero de
vaina y un polimero de niacleo, el polimero de vaina comprende un
polimero de polipropileno copolimero y un monémero, el polimero
de niicleo comprende un polimero de polipropileno, el polimero de
nicleo tiene una temperatura de derretido que es de por lo menos
de alrededor de 15° F mayor que la temperatura de derretido del
polimero de vaina, los filamentos de polimero continuo siendo

fundidos juntos.

2. Una tela no tejida tal y como se reivindica
en la clédusula 1, caracterizada porque el polimero de vaina

comprende un copolimero al azar.

3. Una tela no tejida tal y como se reivindica
en la cliusula 2, caracterizada porque el mondmero comprende

etileno.

4. Una tela no tejida tal y como se reivindica
en la cldusula 2, caracterizada porque el monémero estid presente
en el polimero de vaina en una cantidad de menos de alrededor de

2% por peso.

5. Una tela no tejida tal y como se reivindica
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en la cliusula 3, caracterizada porque el mondémerc estd presente
en el polimero de vaina en una cantidad de menos de alrededor de

2% por peso.

6. Una tela no tejida tal y como se reivindica
en la clausula 1, caracterizada porque los filamentosa continuos

comprenden filamentos unidos con hilado.

7. Una tela no tejida tal y como se reivindica
en la clausula 1, caracterizada porque el polimero de vaina y el
polimero de niclec tienen una tasa de flujo de derretido de
desde alrededor de 30 ¢g/10 minutos a alrededor de 35 g/10

minutos.

B. Una tela no tejida tal y como se reivindica
en la clausula 1, caracterizada porgque el polimero de vaina
tiene una temperatura de derretido de desde alrededor de 110° C

a alrededor de 150° C.

9. Una tela no tejida tal y como se reivindica
en la clausula 1, caracterizada porque el polimerc de mnicleo

comprende un pelipropilenc catalizado con metaloceno.

10. Una tela no tejida tal y como se reivindica
en la cléusula 1, caracterizada porque el polimero de nilcleo
comprende polipropileno y una cantidad de por lo menos de 98%

por peso.
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11. Una tela no tejida tal y como se reivindica
en la clausula 1, caracterizada porque el polimero de vaina
comprende de desde alrededor de 20% por peso a alrededor de 70%

por peso de los filamentos continuos.

12. Una tela no tejida que comprende fibras
poliméricas, 1las fibras poliméricas comprenden fibras de
componentes miltiples incluyendo un polimero de vaina y un
polimero de nicleo, el polimero de vaina comprende un polimero
al azar de un polimero de polipropileno y etileno, el etileno
estando presente en el polimero de vaina en una cantidad de
menos de alrededor de 2% por peso, el polimero de nicleo
comprende un polimero de polipropileno, el polimero de nicleo
tiene una temperatura de derretido que es de por lo menos de
alrededor de 15° F mayor que la temperatura de derretido del
polimero de vaina, las fibras poliméricas estandc fundidas

juntas.

13. Una tela no tejida tal y como se reivindica
en la clausula 12, caracterizada porque el etileno esta presente
en el polimero de vaina en una cantidad de menos de alrededor de

1,8% por peso.

14. Una tela no tejida tal y como se reivindica
en la clausula 12, caracterizada porque las fibras de

componentes miltiples son filamentos continuos.
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15. Una tela no tejida tal y como se reivindica

23

en la «cléusula 12, caracterizada porque las fibras de

componentes miltiples son fibras unidas con hilado.

16. Una tela no tejida tal y como se reivindica
en la clausula 12, caracterizada porque el polimero de vaina y
el polimero de nicleo tienen una tasa de flujo de derretido de
desde alrededor de 30 g/1 minutos a alrededor de 35 g/10

minutos.

17. Una tela no tejida tal y como se reivindica
en la clausula 12, caracterizada porque el polimero de vaina
tiene una temperatura de derretido de desde alrededor de 110* C

a alrededor de 150° C.

18. Una tela no tejida tal y como se reivindica
en la clausula 12, caracterizada porque el polimero de nicleo

comprende polipropileno catalizado con metaloceno.

19. Una tela no tejida que comprende filamentos
poliméricos continuos, los filamentos poliméricos se han formado
mediante el ser extruidos a través de un érgano de hilado, los
filamentos poliméricos comprenden filamentos de componentes
miltiples incluyendo un polimeroc de vaina y un polimero de
nicleo, el polimero de vaina comprende un copolimerc al azar de
un polipropileno polimero etileno, el etileno estando presente

en el polimero de vaina en una cantidad de menos de alrededor de
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2% por peso, el polimero de naGcleo comprende un polimero de
poliproplileno, el polipropilenoc estando presente en el polimero
de nicleo en una cantidad de por lo menos de 95% por peso, el
polimero de nicleo teniendo una temperatura de derretido que es
de por lo menos de alrededor de 15° F mayor que la temperatura
de derretido del polimero de vaina, el polimero de nicleo y el
polimero de vaina tienen una tasa de flujo de derretido de por
lo menos de 30 g/10 minutos, los filamentos poliméricos

continuos siendo fundidos juntos para formar la tela no tejida.

20. Una tela no tejida tal y como se reivindica
en la cléusula 19, caracterizada porque el polimero de vaina
tiene una temperatura de derretido de desde alrededor de 110° C

a alrededor de 150° C.

21. Una tela no tejida tal y como se reivindica
en la cléusula 19, caracterizada porque el polimero de nticleo

comprende un polipropileno catalizado con metaloceno.

22. Una tela no tejida tal y como se reivindica
en la cliusula 19, caracterizada porque el polimero de vaina
comprende de deade alrededor de 20% por peso a alrededor de 70%

por peso de los filamentos continuos.

23. Una tela no tejida tal y como se reivindica
en la cl&usula 19, caracterizada porque el etileno estd presente

en el polimero de vaina en una cantidad de menos de alrededor de
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1,8% por peso.
24. Una fibra que comprende:

Un filamento unido con hilado de bicomponente que
incluye un polimero de vaina y un polimero de nicleo, el
polimero de vaina comprende un copolimero al azar de un polimero
de polipropileno y etileno, el etileno estando presente en el
polimero de vaina en una cantidad de menos de alrededor de 2%
por peso, el polimero de nicleo comprende un polimero de
polipropileno, el polimero de nGcleo tiene una temperatura de
derretido que es de por lo menos de alrededor de 15° F mayor que

la temperatura de derretido del polimero de vaina.

25. Una fibra tal y como se reivindica en la
clidusula 24, caracterizada porque el etilenoc estd presente en el
polimero de vaina en una cantidad de menos de alrededor de 1,8%

por peso.

26. Una fibra tal y como se reivindica en la
cliusula 24, caracterizada porque el poclimero de vaina y el
polimero de nicleo tienen una tasa de flujo de derretido de
desde alrededor de 30 g/10 minutos a alrededor de 35 g/l0

minutos.

27. Una fibra tal y como se reivindica en la

cliusula 24, caracterizada porque el polimeroc de vaina tiene una
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temperatura de derretidoc de desde alrededor de 110° C a

alrededor de 150° C.

28. Una fibra tal y como se reivindica en la
clausula 24, caracterizada porque el polimero de nicleo

comprende polipropileno catalizado con metaloceno.

29. Una fibra tal y como se reivindica en la
cldusula 24, caracterizada porque el polimero de vaina comprende
de desde alrededor de 20% por pesco a alrededor de 70% por peso

de los filamentos continuos.
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Estdn descritos los filamentos unidos con hilado
de bicomponente y las telas no tejidas hechas de los filamentos.
Los filamentos unidos con hilado incluyen un polimero de nicleco
y un polimero de vaina. Ambos el polimero de nicleo y el
polimero de vaina estdn hechos primariamente de polimeros de
polipropileno. Por ejemplo, el polimero de vaina puede ser un
copolimero al azar de polipropileno y etileno. El etileno puede
estar presente en el polimero de vaina en una cantidad de menos
de alrededor de 2% por peso. El polimero de nicleo, por otro
lado, puede ser un polimero de polipropileno que tiene una
temperatura de derretido que es mayor que la del polimero de

vaina.
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