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ANEX S

Comprobante de pago de fa tasa de presentacién de la solldtud.

Documento que acredita la existencia y representacién legal cuando el solicitante sea persona juridica.
Poderes, sl fuere el caso. Ver Expediente No. 05-053.277. Copla simple adjunto.

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

Declaraciones.

Copla de la solicitud Intermacional. (Resumen, descripcién, relvindicaciones, dibujos).

Traduccidn de la solicitud internaclonal al castellano. (Resumen, descripcién, relvindicadones, dibujos).

Copla del examen preliminar internacional efectuado por la Autoridad Intermacional de Examen Preliminar
(IPEA). No fue solicitado de acuerdo con el nuevo sistema de Basqueda y Examen PCT.

Traduccién del examen preliminar Intermaclonal efectuado por la IPEA.
De ser el caso, copla del contrato de acceso.

De ser el caso, documento que acredite |a licencla o autorizacién de uso de conocdmientos tradicionales de las
comunidades Indigenas.

De ser el caso, certificado de depdsito dei material bioidgico.
Arte final 12 x 12,

De ser el caso, Informacidn sobre otras solicltudes de patente o Htulos obtenidos en el extranjero por el mismo
titular o su causante, relacionadas parcial o totalmente con la Invencidn de esta solicitud.

De ser el caso, modificaciones efectuadas a la solicitud Internacional.
Otros. Blisqueda Internacional
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NOMBRE:__], JAN RAISBECK FIRMA:

Solicito la concesién de la patente,

C.C._.79.376.996 Btd T.P._135.799
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OLARTERAISBECK Cale 100 o, BA-35, P 10

OLARTE RAISBECK & FRIERI LTDA. Bl:')ﬂ RC., Colombis
- _ Tel +57 1 638-6200

Servicios Legales y Profesionales Pax +57 1 638-6201

Nit 830 122 870-6

office@alareeraisbieck com

www.olarcraisheck com

Seflores

SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
DIVISION DE NUEVAS CREACIONES

E. S. D.

Ref.: Nueva solicitud de patente de Invencién titulada: “TELAS ENREDADAS QUE
CONTIENEN UNA TELA NO TEJIDA PERFORADA”
Solicitante: KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC.

SUSTITUCION DE PODER

CARLOS R. OLARTE, mayor de edad y vecino de Bogotd D.C., identificado como aparece al pie
de mi firma, en mi carécter de apoderado de la sociedad de la referencia, respetuosamente me
permito manifestar que SUSTITUYO el poder & mi conferido por la mencionada sociedad, en el
doctor J. IAN RAISBECK LLINAS, mayor de edad, domiciliado en Bogotd D.C., identificado
con la Cédula de Ciudadania No. 79.376.996 de Bogoti y portador de la Tarjeta Profesional No.
135.799 del Consejo Superior de la Judicatura, para que sea €l quien en adelante asuma el trémite
de la presente accidn.

El apoderado sustituto conserva las mismas facultades del principal.

Atentamente,

S R. OLARTE
C.C. No. 79.782.747 de Bogota
T.P.74.295del C.S.delaJ.

Pigina 1de 1
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Traduoolédn ficial No. 04-104

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

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

Traduceién oficlal de las autenticaciones notariales vy
subsiguientes correspondientes a un Poder otorgado por
Rﬁmberif-Clark Worldwide, Inc., a Carlos R. Olazte, y/o James
Iag Raisback y/o Ana Maria Fri;ri, documento este que viene
en esparfiol y se explica por si solo.
La firma y cargo de Thomas J. Mielke como Vicepresidente de
Kimberly-Clark Worldwide, Ina. fueron debidamente
certificados por el Notario Piblico Melissa A. Blob, quien
tuvo a la vista el Consentimie;to Undnime por escrito de la
Juntﬁ 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:

'l'

A3 Y¥ISHOJ 0OvH CINSHR

. . g ESTADO DE WISCONSIN
E %) x Ofioina de la Secretaria de Estado
: APOSTILLA

Convancién de La Haya del 5 de octubre de 1961)

%

: Estados Unidos de América

| | " SeReko ANDRES RUEDA IGLESIAS
. C. C. 80.424 773 ORCIAL
UCTOR E INTERPRETE
I;::!?OL « INGLES 7 INGLES - ESPAROL
* RESOLUCION Mo 0198DEFEBRERD | 12002
RILNSTERIO DE JUSTICIA Y DEL DERLCHO

) &
A



El presente documento publico
2. Fue firmado por Melissa A. Blob
3. Que actudé en su calidad de Notario Piblico del Estado de

Wisconsin.

4q. Lleva el sello del Notario Pablico del Estado de
.Wiaconsin.
; : Se certificé
5. En Madison, Wisconsin 6.El 20 de febrero de 2004
- 7. Por. parte del Secretario de Estado de Wisconsin,
8. Baljo el_Nﬁmero 97478

o. Aparece Gran Sello del Estado de Wisconsin

10. Firmado por Douglas La Follette, Secretario de Estado

Es traduccién fiel y completa efectuada por:

A « ’

Serglo Andrés Rueda Iglesias
C.C.80.424.773 de Bogota

SERGIO ANDRES RUEDA IGLESIAS
C. C. 80.424.773
TRADUCTOR E INTERPRETE OFICIAL
¥SPAROL - INGLES 7 INGLES - ESPAROL
RESOLUCION No. 0138 DEFEBRERD 11,2002
MINISTERIO DE JUSTICIA Y DEL DEECHO
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OLARTERAISBECK

OLARTE RaIsaeck & FRIER), LTDA.
LEQAL & PROFESBIONAL SERVICES

WORLD TRADE CENTER — TORRE C
CALLE 100 No. BA-55 P180 10
BOGOTA, CoLoMBIA
. TeLerHone: +57-1 838-8200

Fax: +57-1 838-8201

www.olarteralabeck.com
Power of Attorney Poder
The undersigned, EI muserita,
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 Rajisheck and/or
Ana Maria Frierl full and sufficient Power of
Attorney to file, prosecute, obtain, defend amd
enforce eny and all of the compeny's Patents,

Utllity Models, Industris! Designs and Obtsiner™s

Certiiéates in the Republic of Colombis, to which
end it empowers them to tako all stepw neceasary

before any administrative or judicial authority of any

cluss for the objects stated, to file petitions, appeals,
replies and oppdsitions, pay taxes and annuities,
request testimonies, receive documents and

securities, sbandon applications and collect refumda.

Sufficient power is hercby granted to receive
notifications on behalf of the Company, o confer
powers on those who are to represent the company

judicially and extrajudicially, to angwer in couttin_, . -

the matter of all claims and demands that may be
presented in connection with the ohjects stated,
likewiss pawer to substitute these
and revoke such substitutions.

por medio del presents otorga a Carlos R.
Olarte, James Ian Raisheck y/o Ana
Marla Frier! poder especisl, smplio y
swficienio para presentar, iramitar, obtener,
defender y hacer respetar tadas y cuslquiera de
Patentes, Modelos de Utllidad, Disefios
Tndusiriales y Certiflcados de Obtantor dela
compafiln en 1o Repdblica de Colombia, & cuyn
efecto los faculta para dar todos Jos posos
necesgarios ante cuslquier autoridad adminigtrativa
o judicial de cuslquier jerargnia para cumplir con
lo encomendada, elevar solicitudes, apelaciones,
respuestas y oposiciones, pagar impuesios y
enualidades, solicitar testimonios, recibir
documentoa y valores, desistir y percibir, Se

' concede poder bastante para recibir notificaciones

- a nambre de s compafils, otorgar paderes &

- quienes vayan a representar a la ounmnﬂlljudlcul

y extrajudicialmente, responder en juicio a todas
Ina reclomaciones o demandas que por motive de
lo encomendado so presentaran, dindoles
asimismo facoltad para gustituir pmm y
revocar dichas sustituciones,

s Al

ignatuml]?inm: Thomas J. Mielke
Vice-Prosident

 pte/Fecha: @%_}_Z_ch}( L

City,Country/Ciudad Pafs: Neensh, Wisconsin, United States of America

~



QLARTERAISBECK

OLARTE RAISBECK & FRIERS, LTDA.
Leaal & PROFESSIONAL SEAVICES

WorLp TRaDeE CENTER — TORRE C
CALLE 100 ND. BA-55 Piao 10
BOGOTA, COLOMBIA
TELEPHONE: +57-1 838-8200
Fax: +57-1 B38-8201

www.olariemlsbhaeck.com

Notarial Certification
On this dato,
The undersigned Notury Public cortifies:
1. That

Certificacidn Notarial
En esta facha,

. ¢l Notario Pdiblico suscrito certifica:

1. Que

Thomas J. Mielke

pf legal agé and domiciled in

mayor de edad y domiciliado

401 N. Lake Street

migned the foregoing document.

2. ‘That the grantor has executed the foregoing
document as Vice-Pregident

of Kimberly-Clark Worldwide, Inc.

3. That Kimberly-Clark Worldwide, Inc.

having its principal place of buginesa located in
Neengh, Wiscongin, United Statea of
America

ia duly incorporated, is cumently in existence, and
that the purposes for which the Power of Attamey ia
granted are within the scope of its comporute
purposes.

4. That the grmtor has the suthority to execute the

Neensh, Wisconsin 54956 USA

suscrihid el documento e anteceda.

2. Que ¢! otorgante ha suscrito el referido
documentio en su caricter de
de

. 4.Que

con sede principal ubicada en

caté legalmente constituids, que tiene exisiencia
legal vigente y que los propdsitos pare los cuales
so olorga el poder se encuentra dentro de los que
comprenden su objeto social.

4. Que el otorgante tiene la representacidn pare
suscribir el pader, y que ém es legitima,

5. El fimdamento de mis cerdificaciones
contenidas en los puntos 2, 3 y 4 fue la exhibicién
de las (del) siguiente(s) documento{s) autéatico(s):



OLARTERAISBECK

OLARTE RAISBECK & FRIERI, LTDA.
LeaAlL & PROPFESSIONAL SERVICES

WORLD TRADE CENTER— TORRE C
CauLe 100 No. 8A-56 Piso 10
Fax: +57-1 838-8201
www.olarteralsback.com

NOTARY PUBLIC (Signature):

-~

Date 5 l' Malissa A. Blob, Notary Public

My Commisslon Expiras: August 1, 2004
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Caso # 18014
COLOMBIA

CERTIFI I
ESTADO DE WISCONSIN )

) S§
CONDADO DE WINNEBAGO )

Por medio de la presente certifico que el documento anexo constituye una fiel copia de
la cesién hecha a favor de KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC. por Ralph
Anderson y Eugenlo Varona del tema divulgado en una solicitud de patente de los
Estados Unidos de América titulada

TELAS ENREDADAS QUE CONTIENEN UNA TELA NO TEJIDA
PERFORADA

¢l cual fue suscrito por Ralph Anderson el 18 de marzo de 2003 y Eugenio Varona
el 23 de marzo de 2003

21 de abril de 2005 (firmado: Melissa A. Blob)
Fecha Melissa A. Blob, Notario Piiblico

Mi comisién vence: 27 de julio 2008

(Legalizaci6n requerida)

I



EN LA OFICINA DE MARCAS Y PATENTES DE LOS ESTADOS UNIDOS

Solicitantes: Ralph Anderson Expediente No.: KCX-624 (18014)
Eugenio Varona

Serial No. : 10/328,846 Grupo Unidad del Articulo: 1771
Presentado: 23 de diciembre de 2002 Examinador: Desconocido

PARA: TELAS ENREDADAS QUE CONTIENEN UNA TELA NO TEJIDA

PERFORADA

Ceslén - Inventores Conjuntos

Comisionado para Patentes
Washington, D.C. 20231

Apreciado Sefior:

CONSIDERANDO QUE Ralph Anderson, domiciliado en 5074 Wood Haven Ct.,
Marietta, Georgia 30062 y Eugenio Varona domiciliado en 3309 Woodrun Trail,
Marrieta, Georgia 30062 (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) estd contempordncamente firnando una
solicitud de Patente de los Estados Unidos de América para dicho invento que se titula:

TELAS ENREDADAS QUE CONTIENEN UNA TELA NO TEJIDA

PERFORADA

y CONSIDERANDO QUE, Kimberly-Clark Worldwide, Inc., une sociedad
debidamente constituida y existente segin las leyes del Estado de Delaware y con
domicilio principel en 401 North Lake Street, Necnah, Wisconsin 54956, Estados
Unidos de América, (de ahora en adelante el “CESIONARIO™), desea adquirir la
totalidad de los derechos, titulos ¢ interés del CEDENTE sobre dicho Invento, y la
posterior Patente o proteccidn legal similar para los Estados Unidos y paises
extranjeros.

POR CONSIGUIENTE, A QUIEN PUEDA INTERESAR: Sépase que en
contraprestacién al pago realizado por el Cesionario a favor de los Cedentes por valor
de (US$1.00 U.S.), y a otras contraprestaciones onerosas, cuyo recibo se acusa por el
presente, los Cedentes, por ¢l medio del presente, venden, ceden, y transficren 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

(1



Estados Unidos y en sus posesiones territoriales, y en todos y cualesquiera paises
extranjeros que se vayan a obtener para el mencionado invento a través de la
mencionada solicitud, -0 de cualquier continuacién, continuacién parcial, divisién,
renovacion, sustitucion, re-examen, conversién o re-expedicidn que se haga al respecto,
incluyendo todas las prorrogas, o cualquier equivalente legal en cualquier pals
extranjero para la totalidad del término o términos para los cuales se otorgue,
incluyendo todos y cualesquiera derechos de convencién.

Los Cedentes por medio de [a presente se comprometen a que no se otorgard ni
celebrard ninguna cesién, venta, contrato, 0 gravamen, que pueda entrar en conflicto con
esta cesidn y venta.

Ademds, los Cedentes se comprometen a que al momento de la solicitud escrita al
respecto, proporcionardn al cesionario todos los hechos y documentos pertinentes en
relacion con la mencionada solicitud, el mencionado invento y las mencionadas patentes
y equivalentes legales en palses extranjeros, que sean de conocimiento de los Cedentes
y estén disponibles para el mismo, y oportunamente firmaré y entregard al Cesionario o
sus represeniantes legales todos y cualesquicra 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 pals en que se considere necesario o deseable
llevar a cabo los fines de lo antedicho.

EN FE DE LO CUAL, el CEDENTE se suscribe en la fecha indicada a continuacién:
(firma ilegible) Ralph Anderson Fecha: 18 de marzo de 2003

(firma ilegible) Eugenio Varona Fecha: 23 de marzo de 2003

13



EL ESTADQO DE WISCONSIN
Oficina del Secretario de Estado

APOSTILLA
(Convencién de Ian Haya del § de octubre de 1961)

Pals: Estados Unidos de América

2, Este documento ptblico ha sido suscrito por Melissa A. Blob
3. en calidad de Notario Piblico, Estado de Wisconsin

4. Lleva el sello de Notario Piiblico del Estado de Wisconsin
CERTIFICO PARA COLOMBIA

5. en Madison, Wisconsin 6. 28 de abril de 2005
7. por el Secretario de Estado de Wisconsin

8. No. 118292

9. Sello: Gran Sello del Estado de Wisconsin

10.  Suscrito por Douglas La Follette

Secretario de Estado



Case #18014
COLOMBIA

CERTIFICATION

STATE OF WISCONSIN )
SS
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 Ralph Anderson and Eugenlo
Varona of the subject matter disclosed in an application for Letters Patent of the United
States entitled

ENTANGLED FABRICS CONTAINING AN APERTURED NONWOVEN WEB

which was signed by the said Ralph Anderson on March 18, 2003 and Eugenlo Varona

on March 23, 2003.

Dak &elissa A. Blob, ﬂotary Public

My Commission Expires: July 27, 2008

(Legalization required)



Applicants: Ralph Anderson

IN THE UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK OFFICE

Docket No.: KCX-624 (18014)
Eugenio Varona

Serial No.: 10/328,846 Group Art Unit: 1771

Filed: December 23, 2002 Examiner: Unknown

For: “ENTANGLED FABRICS CONTAINING
AN APERTURED NONWOVEN WEB"

Anignment - Joint Inventors

Commissioner of Patents
Washington, DC 20231

Sir:

WHEREAS, Ralph Anderson, residing at 5074 Wood Haven Ct., Marietta, Georgia 30062 and
Eugenio Varona residing at 3309 Woodrun Trail, Marietta, Georgia 30062 (hereinafter
collectively referred 1o 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 epplication for Letters Patent of the United States of
America for the invention with is entitled: “ENTANGLED FABRICS CONTAINING AN
APERTURED NONWOVEN WEB”

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 Asgignec), 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
ackmowledged, 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
similer 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

1
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rights.

The Assignors hereby covenant that no asgignment, sale, agreement or encumbrance has been or
wil]l be made or entered into which wonld conflict with this assignment and sale.

The Assignoms further covenant that the Assignors will promptly provide, upon written request,
Asgignee with all pertinent facts and docurnents relating to seid spplication, said invention and -
said Letters Patent and legal equivalents in foreign countries as may be known and accesaible to
the Assignors and that they will promptly execute and deliver to Assignee or its legal
representatives any and all papers, instruments or effidavits required to apply for, obtain,
maintain, issuc, extend and enforce said application, said invention and said Lettears Patent and
said equivalents thereof in any foreign country which may bo necessary or desirable to carry out
the purposes thereof,

IN WITNESS WHEREOF, the Assignors have executed this document on the dats indicated

Date: J/ 25
/

Date: 3/23/02




@ N

THE STATE OF WISCONSIN

Office of the

Secretary of State

APOSTILLE

(Convention de Lo Haye du 5 octobre 1941)

Counfry Unlied States of America

This public document has been signed by MELISSA A BLOB

acting in the capachy of Notary Public State of Wisconsin

beais the seal/stamp of Notary Public State of Wisconsin

CERTIFIED FOR THE COUNTRY OF COLOMBIA

at Madison Wisconsin
by the Secretary of State of Wisconsin
No 118292

Sedal/stomp

D LM

Secretary of State

4
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(12) INTERNATIONAL APPLICATION PUHLISHED UNDER THE PATENT COOPERATION TREATY (PCT)
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ENTANGLED FABRICS CONTAINING AN APERTURED NONWOVEN WEB'
' " Background of the lnve
Domestic and industrial wipers are often used to quickly absorb bath polar

liquids (e.g., water and alcohols) and nonpolar liquide (e.g., ofl). The wipers must
have a sufficient absorption capacity to hold the liquid within the wiper structure
untll It is desired to remove the liquid by pressure, e.g., wringing. in addition, the
wipers must also possess good physical strength and abraslon resistance to
wlthsiand the tearing, stretching end abrading forces often applied durlng use,
Moraover. the wipers should aleo be soft to-the touch.

' in the past, nonwoven fabrics, such as meltblown nonwoven webs, have
been widely used as wipers. Meltblown nonwoven webs posaess an interfiber
caplilary structure thét is sultable for absorbing and retalning iquid. However,
meltblown nonwoven webse sometimes lack the requisite phyelcal properties for
use as a heavy-duty wiper, a.g., tear strength and abrasion resistance.
Consequently, meltblown nonwoven webs are typically laminated to a support .
layer, e.g., 8 nonwoven web, which may not be desirable for use on abrasiva or
rough surfaces. ' a . ' )

Spunbc;ni:l webs, which contain thicker and sironger fibers than meltblown

nonwoven webs and typically ere point bonded with heat and pressure, can
provide good physical properties, including tear strength and abrasion resistancs.
Howevaer, spunbond webs sometimes lack fine Interfiber caplilary structures that
enhance the adsorption characteristics of the wiper. Furthermore; spunbond
webs often contaln bond polnts thet may inhibit the flow or transfer of iquid within
the nonwoven webs. '

As such, a nead remains for a fabric that is strong, eoft, and slso auhlblln

good absorptlon properties for use In a wide vuﬂely of wiper applleathna
Summary of the invention :

In accordance with-one embodiment of the present Invention, a composite
fabric Is disclosed that comprises an apertured nonwoven web (e.g., spl.inbond
web) hydraulically entangled with a flbrous component that comprises cellulosic
fibers. The spertured nonwoven web contains thermoplastic fibers, such as
polyolefin fibers that have a denier per fllament of less then about 3. In one
embodiment, the nonwoven wab may contaln multicomponent 1_1bem that are

1
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optionally spilitable. In some embodiments, the épertures of the noAwoven web
lave & width of from about 1 o about 5 milllmeters, and In some embodiments,
from about 1 to about 3 miimetare. _

The apertured nonwoven web may also be creped. ‘

As indicated, the resulting entapgled fabric also contains a fibrous
component thet Includes cellulosic filbers. Besides cellulosic fibers, the fibrous
material may aiso contaln other types of fibere, such as synthetic etaple fibare.
Regardless, the flbrous component generally comprisas grester than about 50%
by welght of the fabric, and In some emboditments, comprises from -about 60% to
about 80% by weight of the fabric.

In accordance with anather embodlnient of the present Invention, a method
for forming & fabric Is disciosed that comprises aperturing & spunbond web that

conteins thermoplastlc polyolefin ﬂbara. the spunbond web defining a first surface

and a second surface. Optionally, the spunbond web mey be stretched before
aperturing the web. In soms embodiments, the methed further comprises adhering
the first surfdce of the spunbond web to a first creping surface and creping the web
from the first creping surface. i desired, a creping adhesive may be applied to the
first surface of the spunbond web In a spaced-apart pattem such that the firet
surface is adhered to the creping surface according to the spaced-apart pattem.
Further, the method may also comprise adhering the second surface ofthe |
spunbond web to & second creping surface and creping the web from the second
surface. If desired; a creping adhesive may be applied to the second surface of
the spunbond web in a spaced-apart pattem such that the second surface Is
adhered to the creping surface according to the spaced-apart patiem. Although
not required, creping two surfaces of the web can sometimes enhance certain
characteristics of the resulting fabric. '

Once apertured, the spunbond web Is hydraulically entangled with a fibrous -

component that contains ¢elluloelc fibers, wherein the fibrous component
comprises greater than about 50% by weight of the fabric. The spunbond web

" may be entangled with the fibrous component at & variety of different water

pressures. For example, In.some embodiments, the spunbond web Is entangled at
a weater pressure of from about 1000 pounds per square Inch to about 3000

Zo
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pounds per square inch, and In some embodiments, from about 1200 pounds per
aquare Inch to about 1800 pounds per square Inch. .

Other features-and aspects of the present invention are discussed In greater
detall below.

Brief Desciiption of the Drawings

A full and enabling disclosure of the present invention, Includlng the best
mode thereof, directed to one of ordinary &kill-In the art, Is set forth more
particularly In the remalnder of the specification, which makes reference to the
appended figures in which:

Fig. 1 Is a schematic fllustration of one embodiment of a proceas 1hat can be

used in the present Invention to aperture a nonwoven web; .
Fig. 2 Is a further Illuetration of the aperturing step shownri in Fig. 1;
Fig. 3 Is a schematic llustration‘of a procase for creping a nonwoven web In

_accordance with one embodiment of the present invention; : .

Fig. 4 le a schematic lllustration of a procass for forming a hydraulically
entangled composite fabric In accordance wlth one embodlmant of the present
invention; and

Figs. 5-8 are cross-sectionsl views ofaxemplarynulﬂeomponemﬂben
suitable for use with the present Invention. _

Repeat use of reference characters in the present specification and )
drawings is intended to represent same or analogous features or elaments of the
Invention. _

Detalled Description of Represen Em
Reference now will be made in detall to various embodiments of the

_Inventian, one or more examples of which are set forth below. Each example Is

provided by way of explanation of the Invention, not limitetion of the Invention, In
fact, It will be apparent to those skilled In the art that various modifications and
variations can be made In the present invention without departing from the scope
or spirit of the Invention. For Instance, features Nusirated or described as part of
one embodiment, can be used on another embodiment to yleid a etll further
smbodiment. Thus, it is intended that the present invention covers such
modifications and variations as come within the scope of the appended claims and
their equivalents.
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Defintions - K |

As used herein, the term "nonwoven web” refers to a web having a structure
of individual ﬁbéu or threada thet are Interiald, but not in an identiflable manner as
In a knitted-fabric. Nonwoven webs Include, for example, meltblown weba,
spunbond webs, carded webs, etc. '

As used hereln, the term "spunbond web" refers fo a nonwoven web formed
from small dlameter substantially continuous fibers. The fibers are formed by
extruding a molten thermoplastic meteriel as filaments from a plurallty of fine,
usually circular, caplilaries of a spinnerette with the dlameter of the extruded fibers
then belng repkdly reduced as by, for exemple, eductive drawing end/or cther well-
known spunbonding mechanisms. The production of spunbond webs Is dewﬁbed
and lustrated, for example, in U.S. Patent Noe. 4,340,563 to Appel, et al.,
3.8'92.818 to Dorschner, et al,, 3,802,817 to Matsukl, et al., 3,338,802 to Kinpey,
3,341,394 to Kinpey, 3,502,763 to Hartman, 3,502,538 to Levy, 3,542,615 to Dabo,

et al.. and 5,382,400 to Plke, et al., which are incorporated herekn in thelr entirety -

by reference thersto for all purposes. Spunbond fibers are generally not tacky
when they are deposited onto a collecting surface. Spunbond fibers can
sometimes have dlameters less than about 40 microns, and are often between
about 5 to about 20 microns. _

As used hersin, the term "meltblown web" refers to a nonwoven web formed
from fibers extruded through a plurslity of fine, usually circular, die capilaries as
molten fibers into converging high veloclty ges (e.g. alr) streams that attenuate the
fibere of molten thermoplastic material o reduce thelr diameter, which may be to
microfiber diameter. Thereatter, the meltblown fibers are carried by the' high
;rolod!y gas stream &nd are deposlted on a collecling surface to form a web of

randomly disbursed meltblown fibers. Stich a procees Is disclosed, for example, In

U.S. Pst. No. 3,848,241 to Butih, et al., which Is incorporated herein in Its entirety
by reference thereto for all purposes. In soms instances, meltblown fibere may be
microfibers that may be continuous or discontinuous, are generaily smaller than 10
microns In dlameter, and are generally tacky when deposited onto a collecting
surface. '

- As used herein, the term "pulp” refers to fibers from natural sources such as
woody and non-woody plants. Woody plants include, for example, declduous and

: 4 i
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conlferous trees. Non-woody plants Include, for examiple, cotton, flax, esparto
gress, milkweed, straw, Jute, hemp, and bagasse.

As used-herein, the term *multicomponent fibers or "conjugate fibers® refers
to fbers that have been formed from at least two polymer components, Such
fibers are ususlly extruded from separate axtruders but spun together o form one
fiber. The polymers of the respective components aré usually different from each
ather aithough multicomponent flbere may include separate components of simiar
or \dentical polymeric materiale. The individual components are typically arranged
in substantially constantly positioned distinct zones across the cross-section of the
fiber and extend substantially along the entire length of the fiber. The configuration
of such flbers may be, for example, a side-by-side arrangement, a ple )
amangement, or any other arrangement. Bicomponent fibers and methods of
making the same are taught In U.8. Patent Nos. 5,108,820 to Kanekp, et al,
4,796,668 1o Kruege, et al., 5,362,400 to Plke, et e, 5,336,562 io Strsick, et al,,
and 8,200,869 to Marmon, et al,, which are incorporated herein in thelr entirety by
reference thereto for all purposes. The fibere and individual components )
contalning the same may aleo have various Imegular shapes such as those
described In U.S. Patent. Nos. 5,277,976 to Hogle, et al.. 6,182,074 to Hilis,
5,466,410 fo Hills, 6,060,070 to Largman, et al., and 5,067,368 to Lamman, et al.,
which are incarporated herein In their entirety by reference thersto for all purposes.

As used hereln, the term "average fiber length® refers to a weighted average
length of pulp fibers determined utilizing.a Kajaan fiber analyzer model No, FS-
100 avaliable from Kajaan! Oy Electronics, Kajaarl, Finland. According to the test
procedure, a pulp sample is trested with 8 macenating liquid to ensure that no fiber
bundiea or shives are present. Each pulp sample s disintagrated into hot water
and dlluted to an approximatsly 0.001% solution. individual test samples are
drawn In approximately 50 to 100 mi portions from the dilute solution when tested
using the standard Kajaan! fiber enalysis test procedure. The weighted average
fiber iangth may be expressed by the following equetion:

Kk
z (x"m)/n
whereln, )
- k = maximum fiber length
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x =fiber length

m = number of fibers having length x; and

n = total number of fibersa measured.

As used herein, the tarm “low-average fiber length pulp" refers to pulp iimt
contains a significant amount of short fibers and non-fiber particles. Many
secondary wood fiber pulps may be considered low average fiber length pulps;
however, the quallty of the secondary wood fiber pulp will depend on the quallty of
thie recycled fibers and the type and amount of previous processing. Law-average
fiber length puips may have an ave!'éga fiber length of less than about 1.2 mm as
determined by an optical fiber analyzer such as, for example, a Kajaani fiber

* enalyzer model No. FS-100 (Kajeanl Oy Electronics, Kajaani, Finland). For

example, low average fiber length pulps may have an average fiber length ranging
from about 0.7 to 1.2 mm. Exemplary low average flber length puips include virgin
hardwood pulp, and secondary fiber, pulp from sources such as, for example, office
waste, newsprint, and paperboard scrap.

As used herein, tha term "high-average fiber length pulp® refers to pulp that
contalns a relatively small amount of short fibers and non-flber particies. High-
average fiber length pulp Is typically formed from certsin non-secondary {l.e.,
virgin) fibers. Secondsry fiber pulp that has been scresned may also have a high-
average fiber length. High-average fiber length pulps typically heve an average
fiber langth of greater than about 1.5 mm as determined by an optical fiber
analyzer such as, for example, a Kejaanl fiber analyzer model No. FS-100 (Kajasn
Oy Electronics, Kajaanl, Finland). For example, a high-average fiber length pulp
may have an averege fiber length from about 1.5 rm to about 8 mm. Exemplary
hlgh-averag'a fiber length pulps that are wood fiber puips include, for éxample,

bleached and unbieached virgin softwood fiber puipe.

Detalled Description
In general, the present Invention is directed to en entangled fabric that
contains a nonwoven web hydraulically entangled with a flbrous component. ‘The

‘nonwoven web Is apertured and optionally creped. it has been dlswvemti that

such a nonwaQer_t web can Impart excellent liquid handling propertlee to the
resulting entangled fabric. The entangled fabric of the present invention can also

have Improved bulk, softness, and caplllary tension..
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The nonwoven web may be formed by a variety of glfferent m'aterlals_. For
instancs, some examples of sultable polymers that may be used to form the
nonwoven web Include, but are not limited to, polyclefins, polyesters, polyamides,
as well as other meit-spinnable and/or fiber forming polymers. The polyamides
thet may be used In the practics of this Invention may be any polyamide known to
those skilled in the arl including copolymers and mixtiires thereof. Examples of
polyamides and their methods of synthesla may be found in "Polymer Resins® by
Don E. Floyd (Library of Congress Cetalog number 86-20811, Reinhold Publishing,
NY,.1968). Particularly commerclally useful polyamides are nylon-8, nylon 68,
nylon-11 and nylon-12. These polyamides are avallable from a number of
sources, such as Emser industries of Sumter, 8.C. (Grion® & Grilamii® nylons)
and Atochem, Inc. Polymers Divielon, of Glan Rock, N.J. (Rilsan® nylons), among
others. Many polyolefins are available for fiber production, for example,
polyethylenea such as Dow Chemical's ASPUN® 6817A LL DPE (fineer low density
polyethylene), 2653 LLDPE and 25355 and 12350 high denslty polysthylene are
such sultable polymers. Fiber forming polypropylenes Include Exowon Chemilcad
Company's Escorene® PD 3445 polypropylene and Himont Chemical Co.'s PF-

. 304. Numerouis other sultable fiber forming polyolefine, In addition to thosa listed

above, are also commerclally avallable.

The denler per fllament of the flbers used to form the nonwoven web mey
aleo vary. For Instance, In one particular embodiment, the denler per fllament of
polyoiefin fibers used to form the nonwoven web Is lees than about 8, in some
embodiments less than about 3, and In some embodiments, from about 1 to about

Optionally, the fibers forming the nonwoven web may be splittable,
multicomponent fibers. In f'abﬂcqtlng multicomponent fibers thet are also splittable,
the individual segments that collsctively form the uniary multicomponent fiber are
contiguous along the longltudinal direction of the mutticomponent fiber in a manner
such that one or moa segments form part of the outer surface of the unit'nry
multicomponent flber. In other words, one or more segments are exposed along

. the outer perimeter of the multicomponent fiber. For example, referring to Fig. 5, a

unitary mutticomponent fiber 140 Is shown, having a slde-by-side configuration,

with a first segment 112A forming part of the outer surface of the multicomponent
7
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fiber 110 and a second segment 112B forming the remalnder of the outer m;faea
of the multicomponent fiber 110. '

A particularly useful conﬂguratlon, ss showninFig.6,is a plumllty of
radially extending wedge-like shapes, which In reference to the croes-section of
the sagments, are thicker et the outer surface of the multicomponent fiber 110 than ~
at the Inner portlon of the mutticomponent fiber 110. in one aspect, the
multicomponent fiber 110 may have an eltemating series of Individual wedge-
shaped segments 112A and 112B of different polymeric materials.

In addition to circular fiber configurations, the multicomponent fibers may

" have other shapee, such as square, multliobal, ribbon and/or other shapes.

Addltionally, as shown in Fig. 7, multicomponent fibere may be employed that have
altemating segments 114A and 114B about e hollow center 116. In a.fusther
aspect, as shown In Fig. 8, a multicomponent fiber 110 sultable for use with the
present invention may comprise individual segments 118A and 1188 wherelna |,
firét segment 118A comprises a single fiber with radially extending arms 119 that
separate a plurallty of additional segments 118B. Although separation should
oecurbatweentho components 118A and 11BB It may often not occur between
the lobee or arms 118 due to the central core 120 conhecting the Individuel arms
119 Thus, In order to achleve more uniform fibers, it may often be deslrabla that
the individual segments do not have a cohesive cantral core. For example, as
shown In Fig. 9, altemating segments 112A and 112B forming the multicomponent
fiber 110 may extend across the entire cross-section of the filber. As discussed
below, K will also be appreclated that the individual segments may contain identical
or simiiar materisls as well as two or more different materiale.

The Individual segments, although of varied shape, typically have distinct
boundaries or zones across the croes-section of the fier. Forming a hollow fiber
type muiticomponent fiber may be desired with some materials In order to inhibit
segments of lfke material from bonding or fusing at contact points in the Infer
portion of the multicomponent fiber. In some Instances, matching the viscosities of
the respective thermoplastic materials may help form such distinct boundaries.
This may be accomplished in & variety of different ways. For example, the
temperatures of the respectiva materlals may be run at opposed ends of thelr melt
ranges or processing window; e.g., when forming a ple shaped multicomponent

8
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fiber from nylori and polysthylene, the polyethylene may be heated-to a
temperature near the lower limit of lts mett range and the nylon may be heeted 1o a
tempereture near-the upper limk of Its melt range. in this regard, one of the
components could be brought Into the spin-pack at a tempersture below that of the
spin pack such that It s processed at @ temperature near the lower end of its
processing window, whereas the other matsrial may be Introduced at a
temperature tn ensure piocessing at the upper end of its processing window.. In
addition, It ls known In the art that certain additivee may be employed to either
reduce or increase the viscoslity of the polymeric materiels as deslred.

. The multicomponent flbers used to form the nonwoven web can also be
formed such that the skzs of the Individual segments and their respective polymeric
materials are disproportionate to one another. The individual segments may be
varied as much as 85:5 by volume, although ratios of 80:20 or 75:25 may be more
easlly fabricated. For example, in one embodiment, as shown in Fig. 7, Individual
segments 114A and 114B have a disproportionate atze with respect to sach other.
For instance, If one of the polymers forming the sagments Is eignificantly more
expensive than the polymers forming the remalning segments, the amount of the
expensive polymeric materlal may be reduced by decreasing the skze of ts

'respective segments.

Although numerous materials are sultable for use In melt-epinning or other
multicomponent fiber fabrication processes, because the mulicomponent fibers
may contain two or more different materials, one sltll!ed in the art will appreclate
that specific matsrlals may not be sultable for use with all other materials. Thus,
the composition of the materials forming the individua! segments of the
muiticomponent fibers are typically selectad, in one aspect, with a view towards
the competibilty of the materiais with those of adjacent segments. In thie regard,
the materlals forming the Individual segments are generally not miscible with the
materials forming adjacent segments and desirably have a poor mutual affinity for
the same. Selacting polymeric materials thet iend to significantly edhere to one
another under the processing conditions may Increase the impact energy required
to separate the segments and may also decrease the degree of separation
achleved between the individual segments of the unitary mulicomponent fibers. i

ls, therefore, often desirable that ad]écent segments are formed from dlasimilar



10

15

20

25

WO 2004/061 188 PCT/US2003/028824

materiais. For example, adjdcent segmenis may generally contain a' poiyoleﬂn and
a non-polyolefin, e.g., including alternating components of the following materials:
nylon-6 and polyethylene; nylon-8 and polypropylens; polyester and HDPE (high
derisity polyethylene). Other combinations aleo belleved sultabls for use in the
presant invention include, but are not Ilmllad to, nylon-8 and polyecter. and;
polypmpylene and HDPE.

Although not requlrad. the fibers used to form the nonwoven web may aleo
be bonded to improve the durabllity, strength, hand, aesthetics and/or other
properties of the web. For instance, the nonwoven web can be thermally,
ultraeonically, adhesively and/or mechanicelly bonded. As an axample, the

. honwoven web can be point bonded such that it possesses numerous email,

discrete bond points. An exemplary polnt bonding process ls thermal poirt
bonding, which generally involves passing one or more layera beiween heated

rofls, s_uch as an engraved patierned roll and a second bonding roll. The engraved

roll Is patterned In some way 80 that the web Is not bonded over Ite entire surface,
and the second roll can be smooth or pattemed. As a result, various patteme for
engraved rolle have been devaloped for functional as well as aesthetic maaons._
Exemplary bond pattems Include, but are not limitéd to, those described in U.S.
Patent Noa. 3,855,046 to Hansen. et al., 5,620,779 to Lavy, et al., 5,062,412 1o
Haynes, et al., 6,093,665 to Sayovitz, et al., U.S. Design Patent No. 428,287 to
Romano, et al, and U.S. Design Patent No. 380,708 1o Brown, which are
incorporated hereln in their entirety by reference thereto for all purposes. For
Instance, In some embodiments, the nonwoven wab may be optionally bonded to
have a {otal bond area of less than about 30% (as determined by conventional
optical microscopic methods) and/or a uniform bond denslty greater thati about’
100 bonds per square inch. Foi' exampie, the nonwoven web may have a total
bond area from about 2% to about 30% and/or a bond density from about 250 to
about 500 pin bonds pel: square inch. Such a combination of total bond area
and/or bond denslity may, In some embodiments, be achleved by bonding the

‘nonwoven web with a pin bond pattemn having more than about 100 pin bonds per

square Inch that provides a total bond surface area less than about 30% when fully

contacting @ smooth anvil roll. In some embodiments, the bond patiem may have

a pin bond density from about 250 to about 350 pin bonde per square Inch and/or a
' ) 10
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total bond surface area from about 10% to about 25% when eonhctlng a smoom
anvil roll.

Further, the nonwoven web can be bonded by continuous ssams or
paﬂéma. As additional examples, the nonwoven web can be bonded along the
petiphery of the sheet or simply acroas the width or cross-direction (CD) of the web
adjacent 1ho edgee. Olhar bond techniques, such as’a combination of thermal
bonding and Iatax Impregnaﬂon may also be usad. Alternatively and/or
additionally, a reeln, latex or adhesive may be applied tnﬂnnonmnwab by, for
example, spraying or printing, and dried to provide the desired bonding. 8till other
sultable bonding techniques may be described in U.S. Patent Nos. 5,284,703 to
Everhart, et al., 8,103,081 to Anderson, et 8l., and 8,187,404 to Varona, which are
Incorporated herein in Its entirety by reference tho_:iln for all purposes.

" Regardiess of whether or not the nonwoven ls bondad, It I8 apertured in
accordance with the present Invention. Aperturing can be conducted using any
known aperturing apparatus. In one embodiment, the apparatus can utilize a pin
member that contains a i:a_rlas of pins and an orifice member that contains a serles
of indentations or orifices that comespondingly receive the pins. Deeirably, the
apparatus ls a rotary aperturing system with the capacity of accommodating a
variety of shapes of pins, Sultable pins and corresponding orifices may have a
variaty of cross-sectional base shapes, Inciuding, but not limited to, circular, oval,
rectangulsr, end triengular shapes. For example, In some embodiments, the pins
are circuler and have a diameter of from about 0.03 and about 0.26 inches. In
addltion, the pine may hava a chamferad end to facilltate the aperturing process.

Depending on the uses and the thicknass of the nonwoven webs, the depth
of penetration of the pins through the web may vary, e.g., complete or incompiete
penetration. In general, a nonwoven web containing completely penetrated
apertures provides a higher absorbent capacity. Further, the number of pine
aperturing a unit area of the nonwoven web may also vary. For axample, the pin
density ie typically between about 8 pine and about 400 pins, in some °
embodiments from about 50 pins and about 200 pihs, and In some embodiments,
from about 100 pins and about 180 pins, per square Inch.

Referring to Figs. 1-2, for instance, an exempiary aperturing process Is
lliustrated. As shown, a nonwoven web 20 ie initially stretched by passing It
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through two sets of S-roll arrangements, a first S-roll amengement 15anda
second S-roll arrangement 17. Each S-roll arrangement containe at least two
closely posltioned, counter rotating rolls that advance the norwoven web 20
without significant slippage. The peripheral linear speed of the second S-roll
arrangement 17 Is controlled to be faster than the linear speed of the firat S-roll
arrangement 15 so that the nonwoven web 20 Is stretched In the machine .

- direction. The degree of stretch may vary, such as up o about 50%, In some

ambodiments from about 5% to about 40%, and In some embodiments, from about
10% to about 30%. The degree of stretch is calculated by dividing the difference in
the stretched dimension, e.g., width, between the initlal nonwoven web and the

. stretched nonwoven web by the Inltial dimenslon of the nonwoven web. Although

optional, stretching can ophmlza and enhance physical properties In the fabric
jncluding, but not limited to soﬂnaaa bulk, stretchability and recovery,
permeabillty, basls weight, density, and liquid holding capacity. Another example
of & suitable stretching process ls a tenter frame procaes that utiiizee a gripping
device, e.g., clips, to hold the edges of the nonwoven and apply the slrau:hlng
force, typically In the cross-machine direction.

An aperturing nip roller arrangement 19 Is placed between the two S-roll
arrangemants, 16 and 17, to form apertures on the tensloned or stretched
nonwaven web 20, The nip roller amrangement 18 contains a pin rofler 21 having a
plurality of unheated pins 23 and an orifice roller 26 having a plurality of
countémart unheated orifices 27. Each orifice 27 has a size that is larger than the
diameter of the counterpart pln 23 so that the pine and the orifices can be Inter-
engaged without dlipping or punching pleces of the nonwoven web at the entrance
edge aof the orifices. Desirably, the slze ofeach orifice is at laast.about 0.01 inch
larger than that of the counterpart pin. ln operating the nip roller anangament 10,
the rollers 21 and 25 synchronously rotate while the stretched web 20 s fed
through the nip formed by the rollers. As the rollers 21 and 256 rotate, the pins 23
of the roller 21 push the fibers of the nonwoven web 20 into the counterpart orifices
27. When the nonwoven web 20 Is pushed into the orifice 27 by the pin 23, it
forms a ralsed reglon 31 and a penetrated aperture 33. The degree of penetration
can be controlled by adjusting the proximity of the nip rollers 21 and 25 and/or the
length of the pins 23.
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After forming the apertures, the stretching tension applled io the nonwoven
web 20 is released to retum the web substartially to lts pre-tansioned dimensions.
Desirably, the stretched dimension of the apertured nomwoven weB'20 retuns to
within about 125%, In some embodiments within about 110%, of the pre-tensloned
length when the stretching tension Is releasad.

Before or aefter being apertured, the honwoven web of the prasent Invention
may also optionally be creped. Creping can impert microfolds Into the web to
provide a variety of different characteristics thereito. For instance, creping can
open the pora structure of the rionwoven web, thereby Increasing Its permeability.
Moreover, creping can elso enhance the stretchabiltty of the web In the machine
and/or cross-machine directions, es well as Increase Its softness and bulk. .
Varlous techniques for creping nonwoven webs are described In U.S. Patent No.
8,187,404 to \_IM For Instance, Fig. 3 iustrates one embodiment of a creping
pmceumatmnbeusadbmpaoneorbom sldes of a nonwoven web 20. For
Instance, the nonwoven web 20 may be passed through a firet craping station eo
a second creping station 70, or both. f it Is desired to crepe the nonwoven web 20

on only one elde, it may be passed through elther the first creping station 60 or the . .

second creping station 70, with one creping station or the other being bypessed. If
it te desired to crepa the nonwoven web 20 on both sides, it may be passed
through both creping stationa 60 and-70. _

A first side 83 of the web 20 may be creped using the first creping station
80. The creplng siation 80 inciudes first & printing station having a lower patterned
or smooth printing roller 62, an upper smooth anvll roller 64, and a printing bath 85,
and also Includes a dryer rofler 68 and assoclated creping blade 68: The rollers 62
and 64 nip the web 20 and gulde It forward. As the rollers-62 and B41nm.|he
petterned or emooth printing roller 62 dips Into bath 85 mntahing an adhesive
materiel, and epplies the adheslve material to the first side 83 of the wab 20 In a
partlal coverage &t a plurelity of spaced apart locations, or In a fotal coverage. The
adhesive-costed web 20 Is then passed around drying drum 88 whereupon the
adhesive-coated surface 83 becomes adhered to the roller 86. The first side 83 of
the web 20 Is then creped (l.e., Itfted off the drum end bent) using doctor blade 68. .

A second side 85 of the web 20 may be creped using the second creping
station 70, regardiess of whether or not the first creping station 80 has bean
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bypassed. The second creping station 70 Includes a.second printing stﬂtbn' )
Includiing a lower patterned or smooth printing roller 72, an upper smooth anvil

roller 74; and a printing bath 75, and also Includes a dryer drum 76 and assoclated -
cmping blade 78. The rollers 72 and 74 nip the web 20 and gulde it forward. As
the rollers 72 and 74 turn, the printing roller 72 dips info bath 75 containing

. adhesive material, and applies the adhesive to the second side 85 of the web 20 In

a partial or total coverage. The adhesive-coated web 20 Is then passed eround
drying rolier 78 whereupoh the adhesive-costed surface 85 becomes adherad to

- the roller 78. The second side 85 oi the web 20 ls then creped using doctor blade

78. After creping, the nonwoven web 20 may be passed through a chllllng station

" 80sndwoundonto a storage roll 82 before being entangled.

The adhesive materials applied to the web 20 at the first and/or second

" printing stetions may enhance the adherence of the substrate to the creping drum,

as well as reinforce the fibers of the web 20. For instance, In some embodiments,
the adheslive matsrials may bond the web to such an extent that the optlonil
bonding techniques desctibed above ars nat utliized.

A wide variety of adhesive materials may generalty be utilized b ralnforce
the fibers of the web 20 at the locations of adhaeive application, and o temporarﬂy
adhere the web 20 1o the surface of the drums 68 andlor 76. Elastomeric
adhesives (L.e., materials capable of at least 75% a!ongatlon without rupture) are
especially sultable. Suitable materials inciude without imitation aqueocus-based
styrene butadlene adheslves, necprene, polyvinyl chiaride, vinyl copolymers,
polyamides, ethylene vinyl terpolymers and combinations thereof. For Instancs,

one adhesive materlal that can be utilized ls en acrylic polymer emulsion sold by

the B. F. Goodrich COmpany under the trade name HYCAR®. The adhesive may
ba applled using the prlnﬂng tachnlqua described abave or may, altematively, be -
applled by meltblowing, melt spraying, dripping, splattering, or any other technlque
capabla of forming a partlal or total adhesive coverage on the nonwoven web 20.

" The percent adhesive coverage of the web 20 can be selected 10 obtain
varying levels of creping. For instance, the adhesive can coverbetwsen about 5%
to 100% of the web surface, in some embodiments between about 10% to about
70% of the web surface, and in some embodiments, between about 25% to about
50% of the web surface. The adhesive can also penetrate the nonwoven web 20
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In the locations where the adhesive Is applied. In particular, the edhesive typically
penetrates mmygh about 10% to about 50% of the nonwoven web thickness,
slthough thare may be greater or less adhesive penetration at some locations.

In accordance with the present Invention, the apertured and optionally
creped nonwaven web Is then entangled using any of a variety of entanglement
techniques known In the art (e.g., hydraulic, air, mechanical, etc.). The nonwoven
web may be entangled elther alone, or in conjunction with other materials. For
example, In some embodiments, the nonwoven web ls Integrally entangled with a
cellulosic fiber component using hydraulic entanglement. The cellulosic fiber
component can generelly comprise any desired amount of the rasﬁltlng fabric. For
example, in some embodiments, the cellulasic fiber component can comprise
greater than about 50% by weight of the fabric, and In some embodiments, from
about 80% to about 80% by weight of the fabric. Likewise, in'some embodiments,.
the nonwoven web can comprise less than about 50% by, weight of the fabric, and
in eome embodiments, from about 10% to about 40% by weight of the fabric.

- When utllized, the callulc_:slc fiber component can coniain cellulosic flbers
(e.g.. pulp, thermomechanical pulp, synthetic celiulosic fibers, modified cellulosic
fibers, and the Ilke), a8 well as other types of fibers (e.g., synthetic staple fibers).
Some exainplee of sultable ceilulosic fiber sources Include virgin wood fibers, such
as thermomechanical, bleached and unbleached softwood and hardwood pulps.
Secondary or recycled fibers, such as obtained from office waste, newaprint,
brown paper stock, peperboard scrap, eic., may also be used. Further, vegetable
fibars, such as abaca, flax, miikweed, cotton, modified cotton, cotton linters, can
also be used. In addition, synthetic cellulosic fibers such es, for example, rayon
and viscose rayon may bs used. Modlfied cellulosic fibers may also be used. For.
example, the fibrous matarial mey be composed of derivatives of callulose formed
by substitution of appropriate redicals (e.g., carboxyl, elkyl, acetate, nitrate, etc.)
for hydroxyl groups along the carbon chain.

When utfiized, pulp fibers may have any high-average fiber length pulp, low-
average fiber length pulp, or rnthjm of the same. High-average fiber length pulp
flbers typlcally have an average fiber length from about 1.5 mm to about € mm.
Some examples of such fibers may Include, but are not limited to, northem
softwood, southem sdftwood, redwood, red cedar, hemlock, pine (e.g., southem
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pines), spruce {e.g., blsck spruce), combinations thereaf, and the like.” Exemplary
high-average fiber length wood pulps include those avafiable from the Kimberly-

_Clark Corporation.under the trade designation “Longlac 18",

The low-average flber iength pulp may be, for example, certain virgin
hardwood pulpe and secondary (l.e. recycled) fiber pulp from sources such as, for
example, newsprint, reclaimed paperboard, and office waste. Hardwood fibers,
such as eucalyptus, maple, birch, aspan, and the like, can also be used. Low-
average flber length pulp fibers lypigall'y have an average fiber length of less then
about 1.2 mm, for example, from 0.7 mm to 1.2 mm. Mbdures of high-average
fiber length and low-average fiber length pulps may contain a significant proportion
of jow-average fiber iength pulpé. .For example, mixturas may contain more than
about 50 percent by welght low-average flber length pulp and less than about 50
percarit by welght high-average fiber length pulp. One exemplary mixture contains
75% by weight low-average fiber length pulp and about 25% by walght high-
average fiber length pulp.

As stated above, non-cellulosic fibers mﬂy also be ullllzed In the celiulosic
flber component. Some exampies of suitable non-cellulosic fibers that can be
used Include, but are not fimited to, polyolefin fibers, jolyester fibers, nylon fibers,
polyvinyl acetate fibers, and mixiures thereof. In some embodiments, the non-
celluloeic fibers can be staple filbers having, for axample, an average fiber length of
between about 0.25 Inches to about 0.375 Inches. When non-cellulosic fibers are
utllized, the cellulosic fiber component generally contains between about B0% to
about 80% by welght cellulosic fibers, such ae softwood pulp fibers, and between
about 10% to about 20% by weight non-cellulosic fibers, such &s polyester or
polyolaﬂn staple fibers. .

Smail amounts of wet-strength resine and/or resin binders may be added fo_
the cellulosic fiber component to Improve strength and abrasion resistance. Cross- .
linking agents and/or hydrating agents may also be added to the pulp mixture.
Debonding agents may be added to the pulp mixture to reduce the degree of
hydrogen bonding If a very open or loosa nonwoven puip fiber web Is desired. The
eddition of certain debonding agents in the amount of, for example, about 1% to
about 4% percent by welght of the fabric also appears to reduce the measured
static and dynamic coefficlents of friction and improve the abrasion resistance of
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the composﬂe fabric. The dabondlng egent is believed to actas a lubricant or

friction reducer.

Referling to Fig. 4, one embodiment of the present invention for
hydraulically ent_angllnb & cellulosic fiber component wlth ihe apertured and
optionally creped nonwoven web s llustrated. As shown, e fibrous slurry

. containing cellulosic fibers Is conveyed to & conventional papermaking headbox 12

where it Is deposltad via a sluice 14 onto a conventional forming fabric or surface
16. The suspension of flbrous material may have any consletency that Is typlcally
used In conventional papermaking pmqesaas For axample, the euapen_slon may
contain from about 0.01 to about 1.5 percent by welght flbrous meterial suspended
in water. Water is then removed from the suspension of fibrous material to form a
uniform layer of the fibrous material 18.

~ The nonwwan web 20 |s also unwound from a rotating supply roll 22 and
passes through a nlp 24 of a S-roll arrangement 26 formed by the stack rollers 28
and 30. The nonwoven web 20.le then placed upon a foraminous entangling
surface 32 of a conventional hydraullc entangling machine where the callulosic
fibrous layer 18 Js then laid on the web 20. Although not required, it is typlcally
desired that the cellulosic fibrous’layer 18 be between the nonwoven web 20 and
the hydraulic entangling miantfolde 34. The callulosic fibrous layer 18 and
nonwoven web 20 pass under one or more hydraufic emangllng manifoids 34 and
are treated with Jets of fluld to entangle the cellulcsic fibrous metsrial with the
fibers of the nhonwoven web 20. The jets of fiuld also drive cellulosic fibers Into and
through the nonwoven web 20 to form the compostta fabric 36.

Altamastively, hydraulic entangling may take place while the cellulosic
fibrous layer 18 and nonwoven web 20 are on the same foraminous screen (e.g.,
mesh fabric) that the wei-aying took place. The presant invention also
contemplates superposing a dried cellulosic fibrous sheet on a nonwoven web,
rehydrating the dried sheet to a specified conslstency and then subjecting the
rehydrated sheet to hydraulic enlangl-lng. The hydraulic entangling may take place
while the cellulosic fibrous layer 18 is highly saturated with water. For exampile,
the celluloeic fibrous layer 18 may contaln up o about 80% by welght water just
before hydraulic emtangling. Altematively, the celiulosic fibrous layer 18 may be an
alrdaid or dry-lald layer.
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Hydraulle ontangllng may be acoompllshed utitzing conventional hydraullc
entangllng equipment such as described in, for example, in U.S. Pat. No.
3,485,708 to Evans, which Is Incorporated herein In its entirety by reference
therato for all purposes. Hydreulic entangling may be carried out with any
appropriate worklﬁg fluid such as, for example, water. The working fluld flows
through a manffold that evenly distributes the fluid to a sarles of individual holes or
orffices. These holes or orifices may be from about 0.003 to about 0.015 Inch in
diameter and may be anﬁnged In one or more rows with any number of orifices,
@.g., 30-100 per Inch, in each row. For example, a manifold produced by

.Honeycomb Systems Incorporated of . Biddeford, Malne, contalining a strip having

0.007-inch diameter orificea, 30 holes per Inch, and 1 row of holes may ba utiiized.
Howaever, It should also be understood that many other manlifold oonﬂguratlons

- and combinations may be used. For example, a single manifold may be used or

several manifolds may be arranged In succeesion. Moreover, although not
reéquired, the fluld pressure typically used during hydroentangling ranges from
ahout 1000 to about 3000 psig, and In some embodiments, from about 1200 to
about 1800 psig. For instance, when processed at the upper ranges of the =
described pressuree, the composite fabric 36 may be'processed at epeads of up to
about 1000 feet per minute {fpm). .

Fluid can impact the csllulosic flbrous layer 18 and the nonwoven web 20,
which are supported by a foraminous surface, such as a single plane mesh having
& mesh size of from about 40 x 40 to about 400 x 100. The foraminous surface
may also be a multi-ply meeh having a mesh size from about 50 x 50 to about 200
x 200. As is typical in many water jet treatment processes, vacuum slote 38 may

" be located directly beneath the hydro-needling manlfolds or beneath the

foraminous entangling surface 32 downstream of the eniangling mantfoid so that
axcess water Is withdrawn from the hydraulically entangled composite material 36.
Although net held to any particular theory of opetation, it is belleved that the
columnarjets of wmklng fluid that directly impact cellulosic flbers 18 Iawng on the
nonwoven web 20 work ta drive those fibers Into and partlally through the matrix or
network of fibers in the web 20. When the fiuld Jets and csliulosic fibers 18 interact
with a nonwoven web 20, the cellulosic flbers 18 are also entangled with flbers of
the nonwoven web 20 and with each other. In some embodiments, the impact of
18
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the pressurized streams of water may also cause the individual aeglilmnt(s)_
exposed on the outer perimeter of spilttable, multicomponent flbers of the
nonwoven web, when utiiized, to separate from the mutticomponent fiber. For
example, splitting a mutticomponent fiber having a relatively small diameter (e.g.,
spunbond fibers havlng a dlameter less than about 15 microns), and which has a
plurality of Indlvldual sagmenta exposed on its outer perimeter, can result In a web
having numerous fine ﬂbom. .., microfibers. Theee fine fibere or microfiberé can
enhance various properties of the rasulllng web. For Inetence, spl!lﬂng the
multicompanent fibers into various aegrnents can Increass the softness, butk, and
cross-machine direction strength of the resutting web. '
After the fuld et treatment, the resulting composite fabric 38 may then be
transferred to a ndn-compresslvo drying operstion. A differentlal speed pickup ro
40 may be used to transfer the material from the hydmulic neadiing beit to 8 non-
compreasive drying operation. 'Altematlvely. conventional vacuum-type pickups
and transfer fabricé may be used. If desired, the composite fabric 38 may be wet-
creped before being transfemed to the drylng operation. Non-compraaslve drying
of the fabric 36 may be awompllshed utliizing a conventional rotary drum through-
alr drying apperatus 42.. The through-dryer 42 may be an outsr rotatable cylinder
44 with perforations 48 In combination with an outsr hood 48 for recelving hot air
blown through the perforations 46. A through-dryer belt 50 carries the composite
fabric 38 over the upper portion of the through-dryer auter cylinder 40. The heated
gir forced through the perforations 46 In.the outsr cylinder 44 of the through-dryer

42 removes v}atar from the composite fabric 38. The tempereture of the air forced

through the composits fabric 38 by the through-dryer 42 may range from about
200°F to about S500°F. Other useful through-drying methode and apparatus may
be found in, for example, U.S. Pet. Nos. 2,666,369 to Niks and 3,821,088 to Shaw,
which are incorporated hereln In their entirety by reference thereto for all purposes.

it may also be desirable to use finlehing steps and/or post treatment
processas to Impart selected properties to the composite fabric 36. For example,
the fabric 36 may be lightly pressed by calender rolis, creped, brushed or
otherwise treated to enhance stretch and/or to provide a uniform extarior
appearance and/or certaln tactlle properties. For example, sultable creping
techniques are described in U.S. Patent Nos. 3,879,257 to Gentlle, et al. and
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6,315,864 to Andereon, et al., which are Incorporated herein in their entirety by
reference thereto for all purposses. Altematively or additionally, various chemical
post-treatments such es, adhesives or dyes meay be added to the fabric 38. *
Additional post-treatments thet can be utliized are described in U.S. Patent No,
9,853,850 o M. et al., which is incorporated herein In lis entlrety by refaranoa

i theral:o for all purposes.

The basis welght of the fabric of the present Invention can genernlly ‘range
from about 20 to about 200 grams per square méter (gem),-and particutarly from
about 50.gsm to about 150 gsm. Lower basis weight products are typically well
sulted for use as light duiy wipers, while the higher basls welght products ara
better adapted for use as industrial wipers.

As u resuit of the present invention, it has been discovered that a fabﬂc may
be formed having a varisty of beneficlal characteristics. For Instance, when
apertured, such as deecribad above, a nonwoven web can be formed thet has a .
bimodal pore size distribution. Generally speaking, a bimodal pore size distribution
déscribes a structure that has st least two distinct classes of pores (without
consldering the micropores within the flbers themselvea). For example, the
bimodal pore size distribution mey describe a firet class of larger pores formed by
the aperiures and a second class of pores that are amaller and defined between
nelghboring fibers. In other words, the distribution of fibers In the fibrous structure
Is not untform throughout the space of the material, such thet dietinct cslia having
no or relatively few flbers can be defined In distinction to the pore spaces between
nelghboring or touching fibers. For example, the larger pores formed by the
‘aperiures of the web can have a diameter or width of from about 200'to about
2000 microns, and in some embodiments, from about 300 to about 800 microns.
On the other hand, the emafler poree formed by the non-epertured spaces of the
wab can have a dlameter or width of from about 20 to about 200 microns, and in
some embodiments, from about 20 to about 140 microns. A bimodal pore- al:a
distribution can result in enhanced ofl and water absorption properties.
Spacifically, the larger pores are generally better for handling olls, while the
smallar pores are generally better for handling water. Further, the presence of
larger pores also allows the resulting fabric to remain relatively stretchable In
comparison to fabrics containing only'small pores. .

20
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* The apertures of the nonwoven web also dierupt some portions of the bond

_ points of the nonwoven ‘web, espaclally the secondary bond polnts, thereby further

Increasing the bulk of the nonwoven web. The term “secondary bond polnts®
refers to reglons of fused fibers that are formed between adjacent main bond
points, which further stiffen and densify the-nonwoven web. Thus, the aperturing
process of the present invention can also iImprove textural properties of the
nonwaven web. ' )

Furthermore, creping the nonwoven wsb may enhance the beneficial
properties Imparted by the apertures of the rionwoven web, Specifically, creping
may opsn the structure of the web, thereby enhancing the bulk and textures of the
web, as well as creating larger pores for absorbing ofls.

~ The presenit Invention may be better understood with reference to the
foliowing example.
| Test Methods
" The following test msthods are utfiized In the Example.

Oll'Absomtion Efficlency .
. Viscous Ol Absorption Is & method used 1o determine the abliitty of a fabric
to wips viscous olis. A sample of the web Is first mounted on a pedded eurface of
e sled (10 cm x 8.3 cm). The sled ls mounted on an arm designed to traverse the
sled across a rotsting disk. The sled is then weighted eo that the combined weight
of the sled and eample I about 788 grams. Thereafter, the sled and traverse arm
are positioned on a horizontal mtatable disc with the sample pelng'prauad egainst
the surface of the disc by the welghted sled. Specifically, the sled and traverse
arm are positioned with the leading edge of the slad (6.3 cm side) Just off the
canter of the disc and with the 10 cm centerine of the sled being positioned along

" @ radisl line of the disc 8o that the tralling 8.3 cm edge I8 positibned near the

perimeter of the disc. o .
One (1) gram of an oll Is then placed on the center of the disc in front of the
leeding adge of the sled. The disc, which has a diameter of about 60 centimeters,

. |s rotated at about 85 rppm while the traverse arm moves the sled across the disc at

a speed of about 2 1/2 centimeters per second untll the tralling edge of the sled

crossea off the outer edge of the disc. At this polnt, the test Is stopped. The

wiping efficiency s evaluated by measuring the change in weight of the wiper
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. before and sfter the wiping test. The fractional wiping efficiency ls détermined as a

percentage by dividing the increase In weight of the wiper by one (1) gram (the
total oil weight), and multiplying by 100. The test described above Ie performed
under constant temperature and relattve humidity conditions (70° F + 2° F and

. 86% relative humidity). :

Web Permeabliity

Web permeablltty ls obtained from a measurement of the resistance by the
material to the flow of liquid. A |Iquldl of known vl'sooslty ls forced through the
materlal of a given thickness st a constant flow rate and the reslstance to fiow,
measured as a pressure drop Is monlitored. Dalt.'y'_a Law Is used to determine
permeabliity as follows:

Permeabiiity = [flow rate x thickness x viacoslty / pressure drop)

where the unlis afe as follows:
permeabiiity: cm? or darcy {1 darcy = 8.87 x 10-8 cm?)
flow rate: - cm/sec -
viscoslty: pascal-sec
pressure.drop: paai:ala
thickriens: cm

Thé apparetus Includes an arangement wharein a piston within a cylinder
pushes liquid through the samiple to be measured. The sample Ia clamped
between two aluminum cylinders with the cylinders otlented vertlcally Both
cylindérs have an outside diametsr of 3.5", an Ineide dlameter of 2.5" and a length
of about 6", 'I-'he 3" dilamster web sample ls held In place by Its_ outer edges and

" hence Is completely contalned within the apparatus. The bottom cylinder has a

piston that Is apable of moving vertically within the cylinder &t a constant veloclty
and Is connected to a pressure transducer that capable of monttoring the pressure
encountered by a column of liquid eupported by the plston. The transducer le
positioned to travel with the piston such that there Is no additional pressure
measured untll the liquid column contacts the sample and |s pushed through It. At '
this point, the addtional pressure measured !s due fo the resistance of the material
to liquid flow through . The plston Is moved by a slide assembly that Is driven by
a stapper motor. '

The test staris by moving the piston at a constant velocity until the liquid Is
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pushed through the eample. The piston ia then halted and the baseline pmssn'lra is
noted. Thie cormects for sample buoyency effects..The mavement ie ther resumed
for a time adequate io measure the new pressure. The difference bstween the two
pressures [s the pressure due to the resistance of the meterial to liquid fiow and is
the pressure drop used In the Equation set forth above, The velocity of the pleton

_ is the flow rate. Anyllquidwhose\dscosuylsknowncanbeuud although a fiquid

that wets tha matsrial is preferrad since thie ensures that satursted flow is
achleved. The measurements were.carried out using a piston velocity of 20 '
cmvmin, minerat ofl (Peneteck Technical Mineral Ol manufactured by Penreco.of
Los Angeles, CA) of a viscoslty of 8 centipolse. This method Iaalaodewribedln

US Patent 8,187 404 to Varona, et al.

Drape Stiffness
The "drape stiffness” tast measures the resistance to bending of a material.

" The bending length le 8 measure of the Interaction betwesn the material.weight

and stifiness s shown by the way In which the material bends under its own
walght, In other words, by employing the principle of cantilever bending of the
composite under Its own welght. In genseral, the semple was alld at 4.75 Inches
per minuts (12 cm/min), In a direction paréllel o 1ts long dimension, so thet Its
leading edge projected from the edge of a horizontal surface. The length of the -
overhang was measured when the tip of the sample was depreased under its own
waelght 1o the point where the line-jolning the tip to the edge of the piatform made a
41.60" angle with the horizontal. The longer the overhang, the slower the sample
was to bend; thus, higher numbers Indicate stiffer compoaties. This method
conforms o epecifications of ASTM Standard Test D-1388. The drape siiffness,
measured In inches, is one-half of the length of the overhang of the specimen

‘when 1t reaches the 41.50° slope.

The test samples were prepared as follows. Samples were cut into
rectangular strips measuring 1 Inch (2.54 cm) wide and 8 inches (15.24 cm) long.
Specimens of each sample were tested In the machine direction and cross
direction. A sultable Drape-Flex Stiffneas Tester, such as FRL-Cantilever Bending
Tester, Model 79-10 avallable from Testing Machines Inc., located In Amityville,
N.Y., was used 1o perform the test.
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010 Absorbency Rate

The absorbency rate of ofl Is the time required, in saconde, for a sampie to
absorb a specified amount of oll. For example, the absorbency of 80W-80 gear ofl
was determined In the example as follows. A plate with a three-inch diameter
opening was positioned'on the top of a beaker. The sample was draped over the
top of the beaker and covered with the plate to hold the specimen in place. A
calibrated dropper was filled with ol and held above the sample. Four drope of oll
were then dispensed from the dropper onto the sample, and a tmer was started.
After lhe oll was absorbed onto the sample and was no longer visible in the three-
inch dlameter opening, the timer was stopped and the ime recorded. A lower
absorption time, as measurad in seconds, was an indication of a faster intake rate,
The test was run et conditions of 73 4' + 3.6'F and 50% * 6% ra]ahva humidtity.

EXAMPLE

The ablilty h form an entangled fabric In accordance with the present
Invention wae derrionstrated. Three samples (Samples 1-3) were formed from
different nonwoven webs.

Samplea 1-2 were formed from a 0.6 osy (cunces per square yard)
apertured, point bonded spunbond web obtained from Corovin Nonwovens (a
subsidiary of BBA Nonwovens) under the trade nama “Coronop.” The spunbond
wab contained 100% polypropylene fibers. The polypmpylone ﬂbera hnd a denler
per fllament of approximately 3.0. The apertures were roughly sqt_:arewlth
dimensiona of 1.7 mm x 1.7 mm. The apertures were unfformly armanged at &
coverage of about 18 apertures per square centimeter.. For Sample 1, the
aperiured, spunbond web was also creped using a degree of creping of 30%. . The
creping adhesive used was a National Starch and Chemleal latex adhesive DUR-
O-SET E-200, which was applied to the sheet using a gravura printer. The eraplng
drum was maintained at 180°F. .

Sample 3 was formed from a 0.6 osy point bonded, spunbond web. The
spunbond web contained 100% polypropylene fibers. The polypropylene fibers
had a denler per filament of 3.0.

The spunbond webs of Samples 1-3 were then hydraulically entangled on a
coaree wire using thres et strips with a pulp fiber component at an entangling
preseure of 1200 pourkis per square inch. The pulp fiber component contained
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LL-19 northern softwood kraft fibers (available from Kimberly-Clark) and 1 wt.% of
Arosurf® PABQO1 (a debonder available from Goldschmidt). The pulp fiber
component of Sample 1 also contained 2 wt.% of polyethyiene glycol 600. The
fabric was dried and print bonded 1o a dryer using an ethylenefvinyl acetate
copolymer latex adhesive available from Air Products, inc. under the name *“Airflex

" A-105" (viscosity of 95 cps and 28% solids). The fabric was then creped using a
degree of creping of 20%. The resulting fabric had a basis weight of about 125
grams per square meter, and contained 20% by weight of the nonwoven web and
80% of the pulp fiber component.

Various properties of Samples 1-3 were then tested. The results are set
forth below in Table 1.

Tabie 1: Properties of Samples 1-3

51

1 81 03 2.30 2.45 -9
90 159 3.15 2.30
62 70 3.55 285 26

Thus, as indicated above, Samptes 1-2, which utilized an apertured
spunbond web, had a better oll adsorption efficiency, web permeability, and ofl
absorbency rate than Sample 3, which did not utilize an apertured spunbond web.
In addition, such enhanced oil absorption characteristics were also obtained
without substantially increasing the stiffriess of the wiper, as evidenced by the |
relatively low drape stiffness values of Samples 1-2.

While the invention has been described in detail with respect to the specific
embodiments thereof, it will be appreciated that those skilled in the art, upon
attaining an understanding of the foregoing, may readily conceive of alterations to,
variations of, and equivalents fo these embodiments. Accordingly, the scope of
the present invention should be assessed as that of the appended claims and any
equivalents thereto.
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LL-18 northem sofiwood kraft fibers (avallable from Kimberly-Clark) dnd 1 wt.% of
Arosurf® PASO1 (a debonder avallable from Goldschmidt). . The pulp fiber
component of Sample 1 also contalned 2 wt.% of polyethylene glycol 800. The
fabric was drled and print bonded 1o a dryer using an ethylena/vinyl acetate
copolymer latex adhesive avalilable from Alr Products, inc. under the name “Alrflex
A-105" (viscoslly of 85 cps and 28% solids). .The fabric was then creped using a
degree of creping of 20%. The resulting fabric had a basis weight of about 125
grams per square meter, and contained 20% by weight of the nonwoven web and
80% of the pulp fiber component. '

Varlous properties of Samples 1-3 were then teetad. The results are set
forth below in Table 1. .

" Table 1: Properties of Samples 1-3

2 ~ 80 150 3.15 2.30 )
3 62 70 3.55 2.5 26

Thus, as indicated above, Samples 1-2, which utized an apertured
spunbond web, had a better oft adsorption efficlency, web permeabliity, and ofl
absorbency rate than Sampie 3, which did not utilize an apertured spunbond web.
In addition, such enhanced ofl absorption characieristics were also obtained
without substantially Increasing he stiffness of the wiper, as evidenced by the
relatively low drape stiffness values of Samples 1-2.

While the Invention has been described In detall with respect to the specific
embodiments thereot, it will be appreciated that those sidiled in the art, upon
attaining an understanding of the foregolng, may readlly concelve of alterations to,
variations of, and equivalents to these embodiments. Accordingiy, the scope of
the present Invantion should be assessed as that of the appended claims end any
aquivalents thereto.
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WHAT IS CLAIMED IS;

1. A composite fabric comprising an apertured nonwoven web hydraulically
entangled with & fibrous component thet comprises ceflulosic fibers, sald apertured
norwoven web contalning thermoplastic fibers, sald fibrous comporient comprising

" greater than about 50%by weight of the fabric.

2. A composite fabric as deﬂned in clalm 1, whoram said apertured
nonwoven web Is also creped.

3. A composlte fabric as defined in claim 1, whereln sald nonwaven web ls
@ spunbond web.

4. A composlts fabric as defined In claim 3, wherein said spunbond web
comprises mutticomponent fibers. S

5. A compoelte fabric as defined In clalm 4, wherein sald multicomponent
fibers are epilttable. _

6. A eompéalta fabric as defined In clalm 3, wherein sald spunbond web
comprisas polyolefin fibers, - .- - :

7. A composits fabric as defined in claim 6, whereln said polyoleﬂn fibers
have a denler per fllament of lass than about 3.

8. A composlie fabric as deﬂnod In claim 3, wherein sald spunbond web Is
point bonded.

8. A composite fabric as defined In clalm 1, wherein said fibrous component
comprises from about 60% to about 80% by weight of the fabric.

10. A composite fabric as defined in clalm 1, whereln sald apertured
nonwoven web containg pores having a diameter of from about 200 to about 2000
microns.

11. A composiis fabric as defined In claim 1, whereln sald apertured
nonwoven web contalns pores having a diameter of from about 300 to about 800
microne. ' ' _

12. A composlte fabric comprising an aperiured, creped spunbond web
hydraulically entangled with a fibrous component that compriees cellulosic fibers,
sakl apertured, creped spunbond web containing thermoplastic polyolefin fibars,
sald fibrous component comprising greater than about 50% by welght of the fabric.

13. A composlte fabric as defined in claim 12, wherein said epunbond web
comprises multicomponent fibers.
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14. A compogite fabric as defined in claim 13, whereln aald multlcomponant
fibers are spllltahle

15. A composite fabric as defined in claim 12, wherein sald polyolefin fibers

- have a denier per fllament of lass than about 3.

16. A composlte fabric as defined In claim 12, wherein sald apunbond wab
is point bondad. _ :

17. A composlte febric as defined In claim 12, wherein said filbrous
component comprises from about 80% to about 80% by welight of the fabric.'

18. A composite fabric ae defined In clalm 12, wherein eald apertured
spunbond web contains pores having a diameter of from about 200 to about 2000
microns. - '
10. A composlie fabric as defined In claim 12, wherein sald apertl.n"ad

spunbond web containe pores having a diameter of from about 300 to about 800
microns.

20. A method for forming a fabric comprising:

- @perturing & spunbond web thet containe thermoplastic polyoleﬂn ﬁbern.
sald spunbond web defining a first eurface and a sacond surface; and

theresfier, hydraulically entangling seid apeitured spunbond web with a
fibrous component that contalne celluiosic flbars, whereln sald fibrous,component
comprises greater than about 50% by weight of the fabyric.

21. A method as defined In claim 20, further comprising adhering eaki first
surface of sald spunbond web to a first creping surface and creping sald web from
said firet creping surface. ' -

22. A method as defined In claim 21, further comprising applying a creping
adhesive to sald first surface of sald spunbond web In a spaced-apart pattemn such
that sald first surface Is adhered to said creping surface acnnuilng to said spaced-
apart pattam. _

23. A method es defined In claim 21, further comprising adhering ssild
ascond surface of sald spunbond web to a second creping surface and creping
sald web from said second surfacs, :

24. A method as defined In clalm 23, furl:tm comprising applying a creping
adhesive to éald sacond surface of sald spunbond web In a spaced-apart pattarn
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such thet said second surface Ie adhered to sald creping surface eoeon:llng to sald
epaeed-epart pettem

25. A method a8 defined In claim 20 wherain sald spunbond web is
entangled &t a water pressure of from about 1000 pounds per equere Inch to about
3000 pounde per squard Inch. '

26 A method as defined In claim 20, wherein sald spunbond web ls
entangled at a water pressure of from about 1200 pounds per square Inch to about
1800 pounds per square Inch. '

27. A method a8 defined in claim 20, 'wharein sald spunbond web
comprisas muiticomponent fibere.

28. A method as deflned in clalm 27, wheraln sald mulﬂeomponant filbers
are spiiitable.

29. A method as deﬂned in clalm 20, wherein sald polyoleﬁn fibars have &
denler per fllament of less than about 3.

30. A method as defined in clalm 20, further comprising point bonding sald
spunbond web. -

31. A mathod as deﬂned In claim 20, wherein sald flbrous component
comprises from about 60% to about 90% by weight of the fabric.

32. A method as defined In claim 20, whereln saki apertuired spunbond web
contains pores having a dlameter of from about 200 to sbout 2000 microns.

33. A method as defined In claim 20, wherein sald apertured spunbond web
contalns pores having a diameter of from about 300 to about 800 microns.

34. A method as defined in claim 20, further compriging stretching said
spunbond web before aperturing sald spunbond web.
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TELAS ENREDADAS QUE CONTIENEN UNMA TELA NO TEJIDA PERFORADA

Antecedantes de la Invencién

Los pafios limpiadores industriales y domésticos a
menudo son usados para rapidamente absorber ambos liquidos
polares (por ejemplo, agua y alcoholes) y liquidos no polares
{(por ejemplo, el aceite). Los pafios limpiadores deben de tener
suficiente capacidad de absorcién para mantener el liquido
dentro de la estructura del pafio limpiador hasta que es deseado
para remover el liquido mediante presién, por ejemplo,
exprimir. Adicionalmente, los pafios limpiadores también deben
de poseer buena resistencia fisica y resistencia a la abrasién
para soportar el rasgado, el estirado y las fuerzas de
escoriacién a menudo aplicadas durante el uso. Mds aGn, los

pafios limpiadores también deben de ser suaves al tacto.

En el pasado, las telas no tejidas, tales como
las telas no tejidas sopladas con fusién, han sido ampliamente
usadas como pafios limpiadores. Las telas no tejidas sopladas
con fusidén poseen una estructura capilar de interfibras que es
apropiada para absorber y retener liquido. Sin embargo, las
telas no tejidas sopladas con fusién algunas veces les falta el
requisito de propiedades fisicas para uso como un pafio
limpiador de uso pesado, por ejemplo, resistencia al rasgado y

resistencia a la abrasién. Consecuentemente, las telas no
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tejidas sopladas con fusién estdn tipicamente laminadas a una
capa de soporte, por ejemplo, una tela no tejida la cual puede

no ser deseable para uso en superficies abrasivas o 4speras.

Los tejidos wunidos <con hilado, 1los cuales
contienen fibras mAs gruesas y resistentes que las telas no
tejidas sopladas con fusién tipicamente estdn unidas de punto
con calor y presidén, pueden proporcionar buenas propiedades
fisicas, que incluyen la resistencia al rasgado y la
resistencia a la abrasién. Sin embargo, los tejidos unidos con
hilado les falta estructuras capilares de interfibras finas que
mejoran las caracteristicas de absorcidén del pailo limpiador.
Adicionalmente, los tejidos unidos con hilado a menudo
contienen puntos de unién que pueden inhibir el flujo o la

transferencia del liquido dentro de las telas no tejidas.

Como tal, permanece una necesidad para una tela
que sea resistente, suave, y que también exhiba buenas
propiedades de absorcién para uso en una amplia variedad de

aplicaciones de los pafios limpiadores.

Sintesis da la Invencién

De acuerdo con una incorporacién de la presente

invencién, una tela compuesta estd descrita que comprende una

tela no tejida perforada (por ejemplo, un tejido unido con
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hilado) hidraulicamente enredado con un componente fibroso que
comprende fibras celulésicas. La tela no tejida perforada que
contiene fibras termoplisticas, tales como 1las fibras de
policlefinas que tienen un denier por filamento de menos de
alrededor de 3. En una incorporacién, la tela no tejida puede
contener filamentos de componentes miltiples que son
opcionalmente separables. En algunas incorporaciones, las
perforaciones de la tela no tejida tienen un ancho de desde
alrededor de 1 hasta alrededor de 5 milimetres, y en algunas
incorporaciones, desde alrededor de 1 hasta alrededer de 3

milimetros.

Como se indica, la tela enredada que resulta
también contiene un componente fibroso que incluye fibras
celulésicas. Ademaés de 1las fibras celulésicas, el material
fibroso también puede contener otros tipos de fibras, tales
como las fibras basicas sintéticas. A pesar de todo, el
componente fibroso generalmente comprende méis de alrededor de
50% por peso de la tela, y en algunas incorporaciones,
comprende desde alrededor de 60% hasta alrededor de 90% por

peso de la tela.

De acuerdo con otra incorporacién de la presente
invencién, un método para formar una tela estad descrito que
comprende perforar un tejido unido con hilado que contiene

fibras de poliolefinas termoplédsticas, el tejido unido con

4
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hilado que define una primera superficle y una segunda
superficie. Opcionalmente, el tejido unido con hilado puede ser
estirado antes de perforar el tejido. En algunas
incorporaciones, el método ademdas comprende adherir la primera
superficie del tejido unido con hilado a una primera superficie
crepada y crepar el tejido de la primera superficie crepada. Si
se desea, un adhesivo que crepa puede ser aplicado a la primera
superficie del tejido unido con hilado en un patrén separado
aparte tal que la primera superficle estad adherida a 1la
superficie crepada de acuerdo con el patrdn separade aparte.
Ademds, el método también comprende adherir la segunda
superficie del tejido unido con hilado a una segunda superficie
crepada y crepar el tejido de la segunda superficie. Si se
desea, un adhesivo para crepar puede ser aplicado a la segunda
superficie del tejido unido con hilado en un patrdén separado
aparte a la cual la segunda superficie estd adherida a 1la
superficie crepada de acuerdo con el patrén separado aparte.
Aunque no es requerido, el crepado de las dos superficies del
tejido puede algunas veces mejorar ciertas caracteristicas de

la tela que resulta.

Una vez perforado, el tejido unido con hilado es
hidriulicamente enredado con un componente fibroso qﬁe contiene
fibras celulésicas, en donde el componente fibroso comprende
mas de alrededor de 50% por peso de la tela. El tejido unido

con hilado puede ser enredado con el componente fibrosec en una

he
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variedad de diferentes presiones de agua. Por ejemplo, en
algunas incorporaciones, el tejido unido con hilado es enredado
a una presién de agua de desde alrededor de 1.000 libras por
pulgada cuadrada hasta alrededor de 3.000 libras por pulgada
cuadrada, y en algunas incorporaciones, desde alrededor de
1.200 1libras por pulgada cuadrada hasta alrededor de 1.800

libras por pulgada cuadrada.

Otras caracteristicas y aspectos de la presente

invencidén estdn descritos en mayor detalle abajo.

Brave Descripcién de los Dibujos

Una completa y capaz descripcién de la presente
invencién, que incluye el mejor modo de la misma, dirigida a
uno de habilidad ordinaria en el arte, esta divulgada mas
particularmente en el resto de la solicitud la cual hace

referencia a las figuras anexas en las cuales:

La figura 1 es una ilustracién esquemitica de una
incorporacién de un proceso que puede ser usade en la presente

invencién para perforar una tela no tejida:

La figura 2 es una ilustracidn adicional del paso

de perforacién mostrado en la figura 1;
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La figqura 3 es una ilustracién esquemdtica de un
proceso para crepar una tela no tejida de acuerdo con una

incorporacién de la presente invencién;

La figura 4 es una ilustracién esquemdtica de un
proceso para formar una tela compuesta hidrdulicamente enredada

de acuerdo con una incorporacién de la presente invencién; y

Las figuras 5 a 9 son vistas en seccibdn
transversal de fibras de componentes maltiples de ejemplo

apropiadas para uso con la presente invencién.

El uso repetido de caracteres de referencia en la
presente solicitud y dibujos tienen la intencién de representar
los mismos o elementos o caracteristicas andlogas de la

invencién.

Descripcién Detallada de Incorporaciones resentativas

Rhora se podrd hacer referencia en detalle a
varias incorporaciones de la invencién, uno o mas ejemplos de
las cuales estan divulgadas abajo. Cada ejemplo es suministrado
a modo de explicacién de la invencién, no de limitacién de la
invencién. De hecho, podra ser evidente para aquellos con
habilidad en el arte que varias modificaciones y variaciones

pueden ser hechas en la presente invencién sin apartarse del
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alcance o del espiritu de 1la invencién. Por ejemplo, las
caracteristicas ilustradas o descritas como parte de una
incorporacién, pueden ser usadas en otra incorporacién para
ceder todavia a una incorporacién adicional. Por lo tanto, es
la intencién de la presente invencién cubrir tales
modificaciones y variaciones como caen dentro del alcance de

las reivindicaciones anexas y de sus equivalentes.

Definiciones

Como es usado aqui, el término "tela no tejida”
se refiere a un tejido que tiene una estructura de hilos o de
fibras individuales que estdn entrelazadas, pero no en una
manera identificable como en una tela tejida de punto. Las
telas no tejidas incluyen, por ejemplo, los tejidos soplados
con fusién, los tejidos wunides con hilade, 1los tejidos

cardados, etcétera.

Como es usado aqui, el término "tejido unido con
hilado” se refiere a una tela no tejida formada de fibras
substancialmente continuas de didmetro pequefio. Las fibras son
formadas mediante extrudir un material termopléstico fundido
como filamentos desde una pluralidad de vasos capilares,
usualmente circulares, finos de un 6érgano hilandero con el
didmetro de las fibras extrudidas y entonces siendo répidamente

reducidas como mediante, por ejemplo, el jalado eductivo y/o

s
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produccién de los tejidos unidos con hilado estéd descrita e
ilustrada, por ejemplo, en las patentes de los Estados Unidos
de América Nos. 4.340.563 otorgada a Appel y otros; 1la
3.692.618 otorgada a Dorschner y otros; la 3.802.817 otorgada a
Matsuki y otros; la 3.338.992 otorgada a Kinney; la 3.341.394
otorgada a Kinney: la 3.502.763 otorgada a Hartman; la
3.502.538 otorgada a Levy; la 3.542.615 otorgada Dobo y otros;
y la 5.382.400 otorgada a Pike y otros, las cuales estan
incorporadas aqui en su totalidad por referencia a las mismas
para todos los propésitos. Las fibras unidas con hiladeo son
generalmente no pegajosas cuando éstas son depositadas en una
superficie de recoleccién. Las fibras unidas con hilado algunas
veces pueden tener didmetros menores de alrededor de 40 micras,

y a menudo entre alrededor de 5 hasta alrededor de 20 micras.

Como es usado aqui, el término "tejido soplado
con fusidn" se refiere a una tela no tejida formada de fibras
extrudidas a través de una pluralidad de vasos capilares,
usualmente circulares, finos como fibras fundidas en corrientes
(por ejemplo aire) de gas a alta velocidad que convergen gque
atentian las fibras de material termoplédstico fundido para
reducir su diametro, el cual puede ser a diametro de
microfibra. Después, 1las fibras sopladas con £fusién son
transportadas por la corriente de gas alta velocidad y son

depositadas en una superficie de recoleccidén para formar un
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tejido de fibras sopladas con fusién dispersas al azar. Tal
proceso esta descrito, por ejemplo, en la patente de los
Estados Unidos de América No. 3.849.241 otorgada a Butin y
otros, la cual estd incorporada aqui en su totalidad por
referencia a la misma para todos los propésitos. En algunas
instancias, las fibras sopladas con fusién pueden hacer
microfibras que pueden ser continuas © discontinuas, son
generalmente mas pequeflas de 10 micras en diametro, y son
generalmente pegajosas cuando éstas son depositadas en una

superficie de recoleccién.

Como es usado aqui, el término "pulpa" se refiere
a las fibras de suministros naturales tales como plantas de
madera o no de madera. Las plantas de madera incluyen, por
ejemplo, los arboles coniferos y deciduosos. Las plantas no de
madera incluyen, por ejemplo, el algodén, el lino, el césped de
esparto, el vencetésigo, la paja, el yute, y el caflamo, y el

bagazo.

Como es usado aqui, el término "fibras de
componentes miltiples" o "fibras conjugadas" se refieren a las
fibras que han sido formadas de por lo menos dos componentes de
polimero. Tales fibras son usualmente extrudidas de extrusores
separados pero enlazadas juntas para formar una fibra. Las
fibras de los respectivos componentes son usualmente diferentes

una de la otra aunque las fibras de componentes miltiples
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pueden incluir componentes separados de materiales polimétricos
idénticos o similares. Los componentes individuales estan
tipicamente arreglados en zonas distintas substancialmente
constantemente posicionadas a través de la seccidn transversal
de la fibra y se extienden substancialmente a lo largo de la
longitud completa de la fibra. La configuracién de tales fibras
puede ser, por ejemplo, un arreglo ladeo por lado, un arreglo de
pastel, o cualquier otro arreglo. Las fibras de dos componentes
y los métodos para hacer las mismas estidn ensefladas en las
patentes de los Estados Unidos de América Nos. 5.108.820
otorgada a Kaneko y otros; la 4.795.668 otorgada a Kruge vy
otros; la 5.382.400 otorgada a Pike y otros; la 5.336.552
otorgada a Strack y otros; y la 6.200.669 otorgada a Marmon y
otros, las cuales estin incorporadas aqui en su totalidad por
referencia a las mismas para todos los propésitos. Las fibras
de componentes individuales contienen las mismas también pueden
tener varias formas irregqulares tales como aquellas descritas
en las patentes de los Estados Unidos de América Nos. 5.277.976
otorgada a Hogle y otros; la 5.162.074 otorgada a Hills, la
5.466.410 otorgada a Hills; la 5.069.970 otorgada a Largman y
otros; y la 5.057.368 otorgada a Largman y otros, las cuales
esti4n incorporadas en su totalidad por referencia a las mismas

para todos los propédsitos.

Como es usado aqui, el término "longitud de fibra

promedio" se refiere a una longitud promedio pesada de las

45
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fibras de pulpa determinada utilizando un analizador de fibra
Kajaani modelo No. FS-100 disponible de Kajaani Oy Electronics,
Kajaani, Finlandia. De acuerdo con el procedimiento de prueba,
y una muestra de pulpa es tratada con un liquido macerador para
asegurar que ningin bulto o pacas de fibras estén presentes.
Cada muestra de pulpa es desintegrada en agua caliente vy
diluida a aproximadamente 0,001% de soluciédn. Las muestras de
prueba individuales son jaladas en aproximadamente 50 a 100
partes de mililitros de la sclucién diluida cuando son probadas
usando el procedimiento de prueba de analisis de fibra Kajaani
normal. La longitud de fibra de peso promedio puede ser

expresada mediante la siquiente ecuacién:

k
2 (x“niyn
n

en donde,
k = longitud de fibra maxima
x) = longitud de fibra

n, = nimero de fibras que tiene en una longitud

n = nimero total de fibras medidas.

va
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Como es usado aqui, el término "pulpa de longitud
de fibra de promedio inferior" se refiere a la pulpa que
contiene una cantidad significativa de fibras cortas y de
particulas no de fibra. Muchas pulpas de fibra de madera
secundaria pueden ser consideradas pulpas de longitud de fibra
de promedio inferior; sin embargo, la calidad de la pulpa de
fibra de madera secundaria podré depender en la calidad de las
fibras recicladas y el tipo y la cantidad de procesamiento
previo. Las pulpas del longitud de fibra de promedio inferior
pueden tener una longitud de fibra promedio de menos de
alrededor de 1,2 milimetros como se determina por un analizador
de fibra éptico y tal como, por ejemplo, el analizador de fibra
Kajaani modelo No. FS-100 (Kajaani Oy Electronics, Kajaani,
Finlandia). Por ejemplo, las pulpas de longitud de fibra de
promedio inferior pueden tener una longitud de fibra promedio
en el rango desde alrededor de 0,7 hasta 1,2 milimetros. Las
pulpas de longitud de fibra de de promedio inferior de ejemplo
incluyen la pulpa de madera dura virgen, y la pulpa de fibra
secundaria de suministros tales como, por ejemplo, el
desperdicio de oficinas, el papel peridédico, y el desperdicio

de cartén.

Como es usado aqui, el término "pulpa de longitud
de fibra de promedio superior" se refiere a la pulpa que

contiene una cantidad relativamente pequefia de fibras cortas y
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de particulas no de fibra. La pulpa de longitud de fibra de
promedio superior es tipicamente formada de ciertas fibras no
secundarias (por ejemplo, virgenes). La pulpa de fibra
secundaria que ha sido analizada también puede tener una
longitud de fibra de promedio superior. Las pulpas de fibra de
promedio superior tipicamente tienen una 1longitud de fibra
promedio las pulpas de longitud de fibra de promedio superior
tipicamente tienen una longitud de fibra promedio de superior
de 1.5 milimetros como se determina por un analizador de fibra
6ptico tal como, por ejemplo, un analizador de fibra Kajaani
modelo No. FS-100 (Kajaani Oy Electronics, Kajaani, Finlandia).
Por ejemplo, una pulpa de longitud de fibra de promedio
superior puede tener una longitud de fibra promedio desde
alrededor de 1,5 milimetros hasta alrededor de 6 milimetros.
Las pulpas de longitud de fibra de promedio superior de ejemplo
que son pulpas de fibra de madera incluyen, por ejemplo, las
pulpas de fibra de madera suave virgen blanqueadas y sin

blanquear.

Descripcién Detallada

En general, la presente invencidédn estd dirigida a
una tela enredada que <contiene wuna tela no tejida
hidrdulicamente enredada con un componente fibroso. La tela no
tejida es perforada y opcionalmente crepada. Ha sido

descubierto que tal tela no tejida puede impartir excelentes
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propiedades de manipuleo de liquido a la tela enredada gque
resulta. La tela enredada de la presente invencién también

puede tener volumen mejorado, suavidad, y tensidén capilar.

La tela no tejida puede ser formada por una
variedad de materiales diferentes. Por ejempleo, algunos
ejemplos de polimeros apropiados gque pueden ser usados para
formar la tela no tejida incluyen, pero no estan limitados a
las poliolefinas, los poliésteres, las poliamidas, asi como
otros polimeros que se enlazan fundidos y/o que forman fibra.
Las poliamidas que pueden ser usadas en la préctica de esta
invencién pueden ser de cualquier poliamida conocida por
aquellos con habilidad en el arte que incluyen los copolimeros
y las mezclas de los mismos. Los ejemplos de poliamidas y sus
métodos de sintesis se pueden encontrar en "Resinas de
Polimero" por Don E. Floyd (Libreria del Congreso numero de
Catdlogo 66-20811l, Reinhold Publishing, Nueva York, 1966). Las
poliamidas particularmente comercialmente Gtiles son el nylon
6, el nylon 66, el nylon 11 y el nylon 12. Estas poliamidas
estdn disponibles de un nimero de proveedores, tales como Emser
Industries de Sumter, Carolina del Sur (Grilon® & Grilamid®
nylons) y de la Atochem, Inc. Polymers Division, de Glen Rock,
Nueva, Jersey (nylons Rilsan®), entre otros. Muchas
poliolefinas estan disponibles para la produccién de fibra, por
ejemplo, los polietilenos tales como el LLDPE (polietileno de

baja densidad lineal) ASPUN® 6B11A de Dow Chemical, el 2553
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LLDPE y el 25355 y el 12350 polietileno de alta densidad son
tales polimeros apropiados. Los polipropilenos que forman fibra
incluyen en el polipropileno Escorene PD 3445 de Exxon Chemical
Company y el PF-304 de Himont Chemical. Otras numerosas
poliolefinas que forman fibra apropiadas, en adicién a aquellas
anteriormente listadas, también estén disponibles

comercialmente.

También puede variar el denier por filamento de
las fibras usado para formar la tela no tejida. Por ejemplo, en
una incorporacién particular, el denier por filamento de fibras
de poliolefina usado para formar la tela no tejida es menor de
alrededor de 6, en algunas incorporaciones es menor de
alrededor de 3, y en algunas incorporaciones, desde alrededor

de 1 hasta alrededor de 3.

Opcionalmente, las fibras que forman la tela no
tejida pueden ser fibras de componentes miltiples, separables.
En la fabricacién de las fibras de componentes miltiples que
también son separables, los segmentos individuales que
colectivamente forman la fibra de componentes miltiples
unitaria estdn continuas a lo largo de 1la direccién
longitudinal de la fibra de componentes miltiples en una manera
tal que uno o mas segmentos forman parte de la superficie
exterior de la fibra de componentes miltiples unitaria. En

otras palabras, unc o mas segmentos estdn expuestos a lo largo
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del perimetro exterior de la fibra de componentes miltiples.
Por ejemplo, refiriéndonos a la figura 5, una fibra de
componentes maltiples unitaria 110 estd mostrada, que tiene una
configuracién lado por lado, con un primer segmento 112A que
forma parte de la superficie exterilor de 1la fibra de
componentes miltiples 110 y un segundo segmento 112A que forma
el resto de la superficie exterior de la fibra de compocnentes

miltiples 110.

Una configuracién particularmente util, comoc se
muestra en la figura 6, es una pluralidad de formas similares a
las cuflas que se extienden radialmente, las cuales en
referencia a la secciédn transversal de los segmentos, son mas
gruesas en la superficie exterior de la fibra de componentes
miltiples 110 que en la parte interior de 1la fibra de
componentes maltiples 110. En un aspecto, 1la fibra de
componentes miltiples 110 puede tener una serie de segmentos en
forma de cufla individuales 112A y 112B que se alternan de

diferentes materiales polimétricos.

Adicionalmente a las configuraciones de fibras
circulares, las fibras de componentes maltiples pueden tener
otras formas, tales como la cuadrada, la de lébulos miltiples,
la de listén y/o otras formas. Adicionalmente, como se muestran
en la figura 7, las fibras de componentes miltiples pueden ser

empleadas que tienen segmentos que se alternan 114A y 114B
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alrededor de un centro hueco 116. En un aspecto adicional, como
se muestra en la figura 8, una fibra de componentes miltiples
110 apropiada para uso con la presente invencién puede
comprender segmentos individuales 118A y 118B en donde un
primer segmento 118A comprende una fibra sencilla con brazos
que se extienden radialmente 119 que separan una pluralidad de
segmentos tradicionales 11BB. Aunque la separacién deberd de
ocurrir entre los componentes 118A y 118B, a menudo puede no
ocurrir entre los lébulos o los brazos 119 debido al nacleo
central 120 que conecta los brazos 119 individuales. Por 1lo
tanto, a fin de lograr fibras mds uniformes, a menudo puede ser
deseable que los segmentos individuales no tengan un ndcleo
central cohesivo. Por ejemplo, como se muestran en la figura 9,
los segmentos que se alternan 112A y 112B que forman la fibra
de componentes miltiples 110 pueden extenderse a través de la
seccién transversal completa de la fibra. Como se describe
abajo, también podrd ser apreciado que los segmentos
individuales pueden contener materiales similares o idénticos

asi como dos o mAs materiales diferentes.

Los segmentos individuales, aunque de forma
variada, tipicamente tienen distintos limites o zonas a través
de la seccién transversal de la fibra. La formacién de una
fibra de componentes miltiples de tipo fibra hueca puede ser
deseada con algunos materiales a fin de inhibir los segmentos

de material similar a que se unan o a que se fusionen en puntos
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de contacto en la parte interior de la fibra de componentes
miltiples. En algunas instancias, al acoplar las viscosidades
de los respectivos materiales termoplasticos puede ayudar a
formar tales limites distintos. Esto puede ser logrado en una
variedad de maneras diferentes. Por ejemplo, las temperaturas
de los materiales respectivos puede ser corrida en extremos
opuestos de sus rangos de fundicidén o ventana de procesamiento;
por ejemplo, cuando se forma una fibra de componentes miltiples
en forma de pastel de nylon y de polietileno, el polietileno
puede ser calentado a una temperatura cercana al limite
inferior de su rango de fundicién y el nylon puede ser
calentado a una temperatura cercana al limite superior de su
rango de fundicién. En este aspecto, uno de los componentes
puede ser traido al fardo de enlazado a una temperatura por
abajo de esa del fardo de enlazado tal que este procesado a una
temperatura cercana al extremo inferior de su ventana de
procesamiento, mientras que el otro material puede ser
introducide a una temperatura para asegurar el procesamiento en
el extremo superior de su ventana de procesamiento.
Adicionalmente, es conocido en el arte que ciertos aditivos
pueden ser empleados para ya sea reducir o incrementar 1la

viscosidad de los materiales polimétricos como se desee.

‘Las fibras de componentes miltiples usadas para
formar la tela no tejida también pueden ser formadas tal que el

tamafic de los segmentos individuales y sus respectivos
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materiales poliméricos estdn desproporcionados uno con el otro.
Los segmentos individuales pueden ser variados tanto como 95:5
por volumen, aunque las proporciones de B0:20 & 75:25 pueden
ser mas fadcilmente fabricadas. Por ejemplo, en una
incorporacién, como se muestra en la figura 7, los segmentos
individuales 114A y 114B tienen un tamafioc desproporcionado con
respecto uno con el otro. Por ejemplo, si uno de los polimeros
que forman los segmentos es significativamente mé&s caro que los
polimeros que forman los segmentos que restan, la cantidad del
material polimérico caro puede ser reducida mediante disminuir

el tamafio de sus respectivos segmentos.

Aunque numerosos materiales son apropiados para
uso en los procesos de fabricacién de fibras de enlazado
fundido o de otros componentes miltiples, porque las fibras de
componentes miltiples pueden contener dos o mas materiales
diferentes, uno con habilidad en el arte y podrd apreciar que
los materiales especificos pueden no ser apropiados para uso
con todos los otros materiales. Por lo tanto, la composicién de
los materiales que forman los segmentos individuales de las
fibras de componentes miltiples son tipicamente seleccionados,
en un aspecto, con una vista hacia la compatibilidad de los
materiales con aquellos de los segmentos adyacentes. En este
aspecto, los materiales que forman los segmentos individuales
generalmente son no miscibles con los materiales que forman los

segmentos adyacentes y deseablemente tienen una pobre afinidad
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mutua para lo mismo. La seleccién de los materiales poliméricos
que tienden a significativamente adherirse uno con el otro bajo
las condiciones de procesamiento puede aumentar el impacto de
energia requerida para separar los segmentos y también puede
disminuir el grado de separacién logrado entre los segmentos
individuales de las fibras de componentes miltiples unitarias.
Es, por lo tanto, a menudo deseable que los segmentos
adyacentes sean formados de materiales disimiles. Por ejemplo,
los segmentos adyacentes generalmente pueden contener una
poliolefina y una no poliolefina, por ejemplo, que incluyen los
componentes que se alternan de los siguientes materiales: el
nylon 6 y el polietileno; el nyleon 6 y el polipropileno; y el
poliéster y el HDPE (polietileno de alta densidad). Otras
combinaciones que también se creen apropiadas para uso en la
presente invencién incluyen, pero no estdn limitadas a, el

nylon 6 y el poliéster, y, el polipropileno y el HDPE.

Aunque no es requerido, las fibras usadas para
formar la tela no tejida también pueden estar unidas para
mejorar la durabilidad, la resistencia, la confeccién, las
estéticas y/o otras propiedades del tejido. Por ejemplo, 1la
tela no tejida puede ser térmicamente, ultrasénicamente, o
adhesivamente y/o mecdnicamente unida. Como un ejemplo, la tela
no tejida puede ser unida de punto tal que ésta posee numerosos
puntos de unién discretos, pegquefios. Un proceso de unién de

punto de ejemplo es la unién de punto térmico, la cual
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generalmente involucra pasar una © més capas entre rodillos
calientes, tales como un rodillo con patrén grabado y un
segunde rodillo de unién. El1 rodillo grabado con patrén en
alguna manera para que asi el tejido no esté unido sobre su
superficie completa, y el segundo rodillo puede ser suave o con
patrén. Como un resultado, varios patrones para rodillos
grabados han sido desarrocllados por razones funcionales asi
como estéticas. Los patrones de unidén de ejemplo incluyen, pero
no estdn limitados a aquellos descritos en las patentes de los
Estados Unidos de América Nos. 3.855.046 otorgada a Hansen y
otros; la 5.620.779 otorgada a Levy y otros; las 5.962.112
otorgada a Haynes y otros; la 6.093.665 otorgada a Sayovitz y
otros; la patente de diseflo de los Estados Unidos de América
No. 428.267 otorgada a Romano y otros; y la patente de disefio
de los Estados Unidos de América No. 390.708 otorgada a Brown,
las cuales estdn incorporadas aqui en su totalidad por
referencia a la misma para todos los propésitos. Por ejemplo,
en algunas incorporaciones, la tela no tejida puede estar
opcionalmente unida para tener un drea de unién total de menos
de alrededor de 30% (como es determinado mediante los métodos
microscédpicos convencionales) y/o una densidad de unién
uniforme mayor de alrededor de 100 wuniones por pulgada
cuadrada. Por ejemplo, la tela no tejida puede tener un &rea de
unién total desde alrededor de 2% hasta alrededor de 30% y/o
una densidad de unién de alrededor de 250 hasta alrededor de

500 uniones de aguja por pulgada cuadrada. Tal combinacién de
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drea de unién total y/o densidad de unién puede, en algunas
incorporaciones, ser lograda mediante unir la tela no tejida
con un patrén de unién de aguja que tienen mas de alrededor de
100 uniones de aguja por pulgada cuadrada que proporcionan un
drea de superficie de unién total de menos de alrededor de 30%
cuando completamente contacta un rodille de yunque suave. En
algunas incorporaciones, el patrén de unién puede tener una
densidad de unién de aguja de desde alrededor de 250 hasta
alrededor de 350 uniones de aguja por pulgada cuadrada y/o un
Area de superficie de unién total desde alrededor de 10% hasta

alrededor de 25% cuando contacta un rodillo de yunque suave.

Ademés, la tela no tejida puede ser unida
mediante costuras o patrones continuos. Como ejemplos
adicionales, la tela no tejida puede ser unida a lo largo de la
periferia de la hoja o simplemente a través del ancho o en la
direccién transversal (CD) del tejido adyacente a las orillas.
Otras técnicas de unién, que también pueden ser usadas, tal
como una combinacién de unién térmica y de impregnacién con
latex. Alternativamente y/o adicionalmente, una resina, un
latex o un adhesivo pueden ser aplicados a la tela no tejida
mediante, por ejemplo, el rociado o la impresién, y secada para
proporcionar la unién deseada. Todavia otras técnicas de unién
apropiadas pueden ser descritas en las patentes de los Estados
Unidos de América Nos. 5.2B4.703 otorgada a Everhart y otros;
la 6.103.061 otorgada a Anderson y otros; y la 6.197.404
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otorgada a Varona, las cuales estdn incorporadas aqui en su
totalidad por referencia a las mismas para todos los

propésitos.

A pesar de si o0 no el no tejido estd unido, es
perforado de acuerdo con la presente invencién. La perforacién
puede ser conducida usando de cualquier aparato de perforacién
conocido. En una incorporacién, el aparatc puede utilizar un
miembro de aguja que contiene una serie de agujas y un miembro
de orificio que contiene una serie de depresiones u orificios
que correspondientemente reciben las agujas. Deseablemente, el
aparato es un sistema de perforacidén rotatorio con la capacidad
de acomodar una variedad de formas de agujas. Las agujas
apropiadas y los orificios correspondientes pueden tener una
variedad de formas base seccionales transversales, que
incluyen, pero no estan limitadas a la circular, la ovalada, la
rectangular, y las formas triangulares. Por ejemplo, en algunas
incorporaciones, las agujas son circulares y tienen un didmetro
de desde alrededor de 0,03 y alrededor de 0,25 pulgadas.
Adicionalmente, las agujas pueden tener un extremo biselado

para facilitar el proceso de perforacién.

Dependiendo en los usos y el espesor de las telas
no tejidas, la profundidad de penetracidén de las agujas a
través del tejido puede variar, por ejemplo, la penetracidén

completa o incompleta. En general, una tela no tejida que
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contiene perforaciones completamente penetradas proporciona una
capacidad absorbente superior. Ademds, el nimero de agujas que
perforan un area de unidad de la tela no tejida también puede
variar. Por ejemplo, la densidad de la aguja es tipicamente de
entre alrededor de 6 agujas y alrededor de 400 agujas, en
algunas incorporaciones desde alrededor de 50 agujas vy
alrededor de 200 agujas, y en algunas incorporaciones, desde
alrededor de 100 agujas y alrededor de 160 agujas, por pulgada

cuadrada.

Por ejemplo, refiriéndonos a las figuras 1 y 2,
estd 1lustrado un proceso de perforacién de ejemplo. Como se
muestra, una tela no tejida 20 es inicialmente estirada
mediante pasarla a través de dos juegos de arreglos de rodillos
en S, un primer arreglo de rodilleo S 15 y un segundo arreglo de
rodillo § 17. Cada arreglo de rodillo S contiene por lo menos
dos rodillos que giran de derecha a izquierda, cercanamente
colocados que avanzan la tela no tejida 20 sin ningGn
resbalamiento significativo. La velocidad lineal periférica del
segqundo arreglc de rodille S 17 es controlada para ser més
rdpida que la velocidad lineal de primera arreglo de rodillo S
15 para que la tela no tejida 20 sea estirada en la direccién
de magquina. El grado de estirado puede variar, tal como hasta
alrededor de 50%, en algunas incorporaciones desde alrededor de
5% hasta alrededor de 40%, y en algunas incorporaciones, desde

alrededor de 10% hasta alrededor de 30%. El grado de estirado
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es calculado mediante dividir la diferencia en la dimensién

estirada, por ejemplo, el ancho, entre la tela no tejida

inicial y la tela no tejida estirada por la dimensién inicial
de la tela no tejida. Aunque opcional, el estirado puede
optimizar y mejorar las propiedades fisicas en la tela que
incluyen, perc no estdn limitadas a la suavidad, la suavidad,
el volumen, la estirabilidad y la recuperacién, la
permeabilidad, el peso base, la densidad, y la capacidad para
retener liquido. Otrec ejemplo de un procesoc de estirado
apropiade es un proceso de armazén para tender que utiliza un
dispositivo de agarre, por ejemplo, abrazaderas, para mantener
las orillas del no tejido y aplicar la fuerza de estirado,

tipicamente en la direccién de méquina transversal.

Un arreglo de rodillo de punto de presién que
perfora 19 es colocado entre los dos arreglos de rodillos S, 15
y 17, para formar perforaciones en la tela no tejida 20
tensionada o estirada. El1 arreglo de rodillo de punto de
presién 19 contiene un rodillo de aguja 21 que tiene una
pluralidad de agujas 23 sin calentar y un rodillo de orificios
25 que tiene una pluralidad de orificios 27 sin calentar de
contra parte. Cada orificio 27 tiene un tamaflo que es més
grande que el didmetro de la aguja 23 de contra parte para que
las agujas y los orificios puedan ser entre enganchados sin
piezas de abrasado o de punzado de la tela no tejida en la

orilla de enterada de los orificios. Deseablemente, el tamafio
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de cada orificio es de alrededor de 0,01 pulgadas mAs grande
que esa de la aguja de contra parte. En operacién el arreglo de
rodillo de punto de presién 19, los rodillos 21 y 25
sincronizadamente giran mientras que el tejido estirado 20 es
alimentado a través del punto de presién formado por los
rodillos. Mientras los rodillos 21 y 25 giran, las agujas 23
del rodillo 21 empujan las fibras de la tela no tejida 20 en
los orificios 27 de contra parte. Cuando la tela no tejida 20
es empujada en el orificio 27 por la aguja 23, forma una regidn
elevada 31 y una perforacién penetrada 33. El1 grado de
penetracién puede ser controlado mediante ajustar la proximidad
de los rodillos de punto de presién 21 y 25 y/o la longitud de

las agujas 23.

Después de formar las perforaciones, la tensidn
de estirado aplicada a la tela no tejida 20 es liberada para
regresar el tejido substancialmente a sus dimensiones de
tensién previas. Deseablemente, la dimensién estirada de la
tela no tejida 20 perforada regresa dentro de alrededor de
125%, en algunas incorporaciones dentro de alrededor de 110%,
de la longitud de tensién previa cuando la tensién de estirado

es liberada.

Antes o0 después de ser perforada, la tela no
tejida de la presente invencién opcionalmente también puede ser

crepada. El crepado puede impartir microdobleces en el tejido
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para proporcionar una variedad de diferentes caracteristicas al
mismo. Por ejemplo, el crepado puede abrir la estructura de
poroc de 1la tela no tejida, por 1lo que incrementa su
permeabilidad. MAs aln, el crepado también puede mejorar la
estrechabilidad del tejido de las direcciones de maquina y/o de
maquina transversal, asi como incrementar su suavidad vy
volumen. Varias técnicas para crepar telas no tejldas estén
descritas en la patente de los Estados Unidos de América No.
6.197.404 otorgada a Varona. Por ejemplo, la figura 3 ilustra
una incorporacién de un proceso de crepado que puede ser usado
para crepar uno o ambos lados de una tela no tejida 20. Por
ejemplo, la tela no tejida 20 puede ser pasada a través de una
primera estacién de crepado 60, una segunda estacidén de crepado
70, o ambas. Si se desea crear la tela no tejida 20 en
solamente un lado, ésta puede ser pasada a través de ya sea la
primera estacién de crepado 60 o la segunda estaclén de crepado
70, con una estacién de crepado o la otra Siendo desviada. Si
se desea crepar la tela no tejida 20 en ambos lados, ésta puede

ser pasada a través de ambas estaciones de crepado 60 y 70.

Un primer lado 83 del tejido 20 puede ser crepado
usando la primera estacién de crepado 60. La estacién de
crepado 60 incluye primero una estacién de impresién que tiene
un rodillo de impresién suave o con patrén inferior 62, un
rodillo de yunque suave superlor 64, y un bafio de impresién 65,

y también incluye un rodillo secador 66 y cuchillas de crepado
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68 asociadas. Los rodillos 65 y 64 presionan el punto de
presién del tejido 20 y lo guian hacia delante. Mientras los
rodillos 62 y 64 giran, el rodillc con impresién suave o con
patrén 60 se sumerge en el bafio 65 que contiene un material
adhesivo, y aplica el material adhesivo al primer lado 83 del
tejido 20 en una cobertura parcial en una pluralidad de
ubicaciones separadas aparte, o no en una cobertura total. El
tejido revestido con adhesivo 20 es entonces pasado alrededor
de un tambor de secado 66 en donde la superficie revestida de
adhesivo 83 se vuelve adherida al rodillo 66. El primer lado 83
del tejido 20 es entonces crepado (por ejemplo, levantado del

tambor y doblado) usando una cuchilla de doctor 68.

Un segundo lado 85 del tejido 20 puede ser
crepado usando la segunda estacién de crepado 70, a pesar de si
o no la primera estacién de crepado 60 ha sido desviada. La
segunda estacién de crepado 70 incluye una segunda estacidén de
impresién que incluye un rodille de impresién suave © con
patrén inferior 72, un rodillo de yunque suave superior 74, y
un bano de impresién 75, y también incluye un tambor secador 76
y una cuchilla de crepado 78 asociada. Los rodillos 72 y 74
presiétn en el punto de presién del tejido 20 y lo guian hacia
delante. Mientras los rodillos 72 y 74 giran, el rodillo de
impresién 72 se sumerge en el bafilc 75 que contlene material
adhesivo, y aplica el adhesivo al segundo lado 85 del tejido 20

en una cobertura parcial o total. El1 tejido revestido con
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adhesivo 20 es entonces pasado alrededor del rodillo secador 76
en donde en la superficie revestida con adhesivo 85 se vuelve
adherida al rodilloc 76. El1 segundo lado 85 del tejido 20 es
entonces crepado usando la cuchilla de doctor 78. Después del
crepado, la tela no tejida 20 puede ser pasada a través de una
estacién de enfriamiento 80 y enredada en un rodillo de

almacenamiento 82 antes de ser enredada.

Los materiales adhesivos aplicados al tejido 20
en la primera y/o la segunda estaciones de impresién pueden
mejorar la adherencia del substrato al tambor de crepado, asi
como reforzar las fibras del tejido 20. Por ejemplo, en algunas
incorporaciones, los materiales adhesivos pueden unirse al
tejido a tal extensién que no son utilizadas las técnicas de

unién opcionales anteriormente descritas.

Una amplia variedad de materiales adhesivos
generalmente pueden ser utilizados para reforzar las fibras del
tejido 20 en las ubicaciones de aplicacién de adhesivo, y para
temporalmente adherir el tejido 20 a la superficie de los
tambores 66 y/o 76. Los adhesivos elastoméricos (por ejemplo,
los materiales capaces de por lo menos 75% de alargado sin
ruptura) son especialmente aproplados. Los materiales
apropiados incluyen sin limitacién los adhesivos de butadieno
de estireno de base acuosa, el neopreno, el cloruro de

polivinilo, los copolimeros de vinilo, las poliamidas, los
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terpolimeros de vinilo de etilenoc y las combinaciones de los
mismos. Por ejemplo, un material adhesivo que puede ser
utilizado es una emulsién de polimero acrilico vendida por la
B.F. Goodrich Company bajo la designacién de marca HYCAR®. El
adhesivo puede ser aplicado usando la técnica de impresiédn
anteriormente descrita o puede, alternativamente, ser aplicado
mediante el soplado con fusién, el rociado fundido, el
sumergido, el salpicado, o© cualquier otra técnica capaz de
formar una cobertura adhesiva total o parcial en la tela no

tejida 20.

El porcentaje de cobertura de adhesivo del tejido
20 puede ser seleccionado para obtener niveles que varfian de
crepado. Por ejemplo, el adhesivo puede cubrir entre alrededor
de 5% hasta 100% de la superficie del tejido, en algunas
incorporaciones entre alrededor de 10% hasta alrededor de 70%
de la superficie del tejido, y en algunas incorporaciones,
entre alrededor de 25% hasta alrededor de 50% de la superficie
del tejido. El1 adhesivo también puede penetrar en la tela no
tejidas 20 en las ubicaciones donde el adhesivo es aplicado. En
particular, el adhesivo tipicamente penetra a través de
alrededor de 10% hasta alrededor de 50% del espesor de la tela
no tejida, aunque ahi puede haber mayor o menor penetracidén de

adhesivo en algunas ubicaciones.
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De acuerde con la presente invencién, la tela no,
tejida perforada y opcionalmente crepada es entonces enredada
usando cualquiera de una variedad de técnicas de enredado
conocidas en el arte (por ejemplo, la hidraulica, con aire, la
mecdnica, etc.). La tela no tejida puede ser enredada ya sea
sola, o en conjunto con otros materiales. Por ejemplo, en
algunas incorporaciones, la tela no tejida es integralmente
enredada con un componente de fibra celulésico que usa el
enredado hidrédulico. El componente de fibra celulésico
generalmente puede comprender cualquier cantidad deseada de la
tela que resulta. Por ejemplo, en algunas incorporaciones, el
componente de fibra celulésico puede comprender mAs de
alrededor de 50% por peso de 1la tela, y en algunas
incorporaciones, desde alrededor de 60% hasta alrededor de 90%
por peso de la tela. De la misma manera, en algunas
incorporaciones, la tela no tejida puede comprender menos de
alrededor de 50% por peso de 1la tela, y en algunas
incorporaciones, desde alrededor de 10% hasta alrededor de 40%

por peso de la tela.

Cuando es utilizado, el componente de fibras
celulésico puede contener fibras celulésicas (por ejemplo,
pulpa, pulpa termomecénica, fibras celulésicas sintéticas,
fibras celulésicas modificadas, y las similares), asi como
otros tipos de fibras {por ejemplo, fibras basicas sintéticas).

Algunos ejemplos de suministros de fibra celulésica apropiados
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incluyen las fibras de madera virgen, tales como las pulpas
termomecénicas, blanqueadas y de madera suave sin blanquear y
de madera dura. Las fibras recicladas o secundarias, tales como
aquéllas obtenidas del desperdicio de oficina, de papel
periddico, de suministro de papel de estraza, desperdicic de
cartédn, etc., también pueden ser usados. Ademas, las fibras
vegetales, tales como el abacad, el 1lino, el vencetésigo, el
algodén, el algodédn modificado, las pelusas de algoddn, también
pueden ser wusadas. Adicionalmente, las fibras celulésicas
sintéticas tales como, por ejemplo, el raybn y la viscosa de
rayén pueden ser usadas. Las fibras celulésicas modificadas
también pueden ser usadas. Por ejemplo, el material fibroso
puede ser compuesto de derivados de celulosa formados mediante
la sustitucidén de radicales apropiadas (por ejemplo, el
carboxilo, el alquilo, el acetato, el nitrato, etc.) los grupos

de hidroxilo junto con la cadena de carbono.

Cuando son utilizadas, las fibras de pulpa pueden
tener cualquier pulpa de longitud de fibra de promedio
superior, pulpa de longitud de fibra de promedio inferior, o
mezclas de las mismas. Las fibras de pulpa de longitud de fibra
de promedio superior tipicamente tienen una longitud de fibra
promedio de alrededor de 1,5 milimetros hasta alrededor de 6
milimetros. Algunos ejemplos de tales fibras pueden incluir,
pero no estédn limitadas a la madera suave del norte, la madera

suave del sur, la secoya, el cedro rojo, el abeto, el pino (por
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ejemplo, los pinos del sur), el abetc rojo (por ejemplo, el
abetoc negro), las combinaciones de los mismos, y los similares.
Las pulpas de madera de longitud de fibra de promedio superior
de ejemplo incluyen aquellas disponibles de la Kimberly-Clark

Corporation bajo la designacién de marca "Longlac 19".

La pulpa de 1longitud de fibra de promedio
inferior puede ser, por ejemplo, ciertas pulpas de madera dura
virgen y la pulpa de fibra secundaria (por ejemplo reciclada)
de suministros tales como, por ejemplo, el papel de periddico,
el cartén recuperado, y el desperdicio de oficina. Las fibras
de madera dura, tales como el eucalipto, el maple, el abedul,
el dlamo temblén, y los similares, también pueden ser usados.
Las fibras de pulpa de longitud de fibra de promedio inferior
tipicamente tienen una longitud de fibra promedio de menos de
alrededor de 1,2 milimetros, por ejemplo, de 0,7 milimetros
hasta 1,2 milimetros. Las mezclas de pulpas de longitud de
fibra de promedio superior y de longitud de fibra de promedio
inferior pueden contener una proporcién significativa de culpas
de la longitud de fibra de promedio inferior. Por ejemplo, las
mezclas pueden contener mis de alrededor de 50% por peso de
pulpa de longitud de fibra de promedio inferior y menos de
alrededor de 50% por peso de pulpa de longitud de fibra de
promedio superior. Una mezcla de ejemplo contiene 75% por peso

de pulpa de longitud de fibra de promedio inferior y alrededor

o

&4
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de 25% por peso de pulpa de longltud de fibra de promedio

superior.

Como anteriormente se menciond, las fibras no
celulbésicas también pueden ser utilizadas en el componente de
fibra celulésico. Algunos ejemplos de fibras no celuldsicas
apropiadas que pueden ser usadas incluyen, pero no estan
limitadas a las fibras de poliolefinas, 1las fibras de
poliéster, las fibras de nylon, las fibras de acetato de
polivinilo, y las mezclas de las mismas. En algunas
incorporaciones, las fibras no celulésicas pueden ser fibras
badsicas que tienen, por ejemplo, una longitud de fibra promedio
de entre alrededor de 0,25 pulgadas hasta alrededor de 0,375
pulgadas. Cuando las fibras no celulésicas son utilizadas, el
componente de fibra celulésico generalmente contiene alrededor
de B0% hasta alrededor de 90% por peso de fibras celuldsicas,
tales como 1las fibras de pulpa de madera suave, Yy entre
alrededor del 10% hasta alrededor de 20% por peso de fibras no
celulésicas, tales como las fibras bésicas de polioclefina o de

poliéster.

Cantidades pequefias de resinas resistentes a la
humedad y/o aglomerantes de resina pueden ser agregadas al
componente de fibra celulésico para mejorar la resistencia y la
resistencia a la abrasién. Los agentes entrecruzados y/o los

agentes que hidratan también pueden ser agregados a la mezcla
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de pulpa. Los agentes desunidores pueden ser agregados a la
mezcla de pulpa para reducir el grado de unién de hidrégeno si
es deseada una tela de fibra de pulpa no tejida floja o muy
abierta. La adicién de ciertos agentes desunidores en la
cantidad de, por ejemplo, alrededor de 1% hasta alrededor de 4%
por peso de la tela también parece reducir la estética medida y
los coeficientes dindmicos de friccién y mejorar la resistencia
a la abrasién de la tela compuesta. El agente desunidor y se

cree que acta como un lubricante o reductor de friccién.

Refiriéndonos a la figura 4, esta ilustrada una
incorporacién de la presente invencién para hidrdulicamente
enredar un componente de fibra celuldésico con la tela no tejida
opcionalmente crepada y perforada. Como se muestra, una pasta
aguada fibrosa que contiene fibras celulésicas es transportada
a una caja delantera para hacer papel 12 convencional donde es
depositada via una esclusa 14 en una superficie o tela
formadora 16 convencional. La suspensién de material fibroso
puede tener cualquier consistencia que es tipicamente usada en
los procesos para hacer papel convencionales. Por ejemplo, la
suspensién puede contener desde alrededor de 0,01 hasta
alrededor de 1,5% por pesc de material fibroso suspendide en
agua. El agua es removida de la suspensién de material fibroso

para formar una capa uniforme del material fibroso 18.
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La tela no tejida 20 también es desenredada de un
rodillo de suministro que gira 22 y pasa a través de un punto
de presién 24 de un arreglo de rodillo S 26 formada mediante
los rodillos apilados 28 y 30. La tela no tejida 20 es entonces
colocada en una superficie de enredado perforada 32 de una
miquina de enredado hidridulice convencional donde 1la capa
fibrosa celulébésica 18 es entonces tendida en el tejido 20.
Aunque no se requiere, tipicamente es deseado que la capa
fibrosa celuldsica 18 esté entre la tela no tejida 20 los
miltiples de enredado hidrédulico 34. La capa fibrosa celulésica
18 vy la tela no tejida 20 pasan bajo uno o mas miltiples de
enredado hidraulico 34 y son tratadas con chorros de fluido
para enredar el material fibroso celulésico con las fibras de
la tela no tejida 20. Los chorros de fluido también impulsan
las fibras celulésicas en y a través de la tela no tejida 20

para formar la tela compuesta 36.

Alternativamente, el enredado hidrdulico puede
tener lugar mientras que la capa fibrosa celulésica 18 y la
tela no tejida 20 estan en la misma pantalla perforada (por
ejemplo, tela de malla) donde tuvo lugar el tendido htmedo. La
presente invencién también contempla sobreponer una hoja
fibrosa celuldésica seca en una tela no tejida, rehidratar la
hoja seca a una consistencia especificada y entonces someter la
hoja rehidratada al enredado hidrdulico. El enredado hidraulico

puede tener lugar mientras que la capa fibrosa celulésica 18 es
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altamente saturada con agua. Por ejemplo, 1la capa fibrosa
celulésica 18 puede contener hasta alrededor de 90% peso de
agua justo antes del enredado hidrdulico. Alternativamente, la
capa fibrosa celulésica 18 puede ser una capa tendida seca o

tendida con aire.

El enredado hidrédulico puede ser logrado
utilizando el equipo de enredado hidré&ulico convencional o tal
como se describe en por ejemplo, en la patente de los Estados
Unidos de América No. 3.485.706 otorgada a Evans, la cual esté
incorporada agqui en su totalidad por referencia a la misma para
todos los propésitos. El enredado hidrdulico puede ser llevado
a cabo con cualquier fluido que trabaja tal como, por ejemplo,
el agua. El fluido que trabaja fluye a través de un miltiple de
manera pareja distribuye el fluido a una serie de orificios o
perforaciones individuales. Estos orificios o perforaciones
pueden ser desde alrededor de 0,003 hasta alrededor de 0,015
pulgadas en didmetro y pueden estar arreglados en una o mis
hileras con cualquier namero de orificios, por ejemplo, 30 a
100 por pulgada, en cada hilera. Por ejemplo, puede ser
utilizado un miltiple producido por 1la Honeycomb Systems
Incorporated de Bidderford, Maine, gque contiene una tira que
tiene orificios de 0,007 pulgadas de diametro, 30 orificios por
pulgada, y una hilera de orificios. Sin embargo, también deberé
de ser entendido que muchas otras configuraciones de miltiples

y combinaciones pueden ser usados. Por ejemplo, un mdltiples

6~
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sencillo puede ser usado o© varios maltiples pueden estar

38

arreglados en sucesiédn. Mas aln, aunque no es requerido, la
presién del fluido tipicamente usada durante el hidroenredado
estd en el rango desde alrededor de 1.000 hasta alrededor de
3.000 libras por pulgada cuadrada sobre la presidén atmosférica,
y en algunas incorporaciones, desde alrededor de 1.200 hasta
alrededor de 1.800 libras por pulgada cuadrada sobre la presidén
atmosférica. Por ejemplo, cuando es procesado en rangos
superiores de las presiones descritas, el compuesto de la tela
36 puede ser procesado a velocidades de hasta alrededor de

1.000 pies por minuto {(fpm).

El fluido puede impactar la capa fibrosa
celulésica 18 y la tela no tejida 20, 1las cuales estén
sostenidas por una superficie perforada, tal como una malla de
plano sencillo que tienen un tamafio de malla de desde alrededor
de 40 X 40 hasta alrededor de 100 X 100. La superficie
perforada también puede ser una malla de pliegues miltiples que
tiene un tamafio de malla de alrededor de 50 X 50 hasta
alrededor de 200 X 200. Como es tipico en muchos procesos de
tratamiento con chorros de agua, las ranuras de vacio 38 pueden
ubicadas directamente abajo de los miltiples de hidroperforado
con agujas o abajo de la superficie de enredado perforada 32
corriente abajo del maltiple de enredado para que el exceso de
agua sea retirado del material compuesto hidréulicamente

enredado 36.
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Aunque no se estd aferrado a cualquier teoria
particular de operacién, se cree que los chorros columnares de
fluido de trabajo que directamente en pactan las fibras
celulésicas 18 descansan en la tela no tejida 20 trabajan para
impulsar aquellas fibras en y parcialmente a través del
aglomerante o red de fibras en el tejido 20. Cuando los chorros
de fluido y las fibras celulésicas 18 interactdan con una tela
no tejida 20, las fibras celulésicas 18 también son enredadas
con las fibras de la tela no tejida 20 y una con la otra. En
algunas incorporaciones, el impacto de las corrientes
presurizadas de agua también pueden causar a el(los)
segmento(s) individual (es) expuesto{s) en el perimetro exterior
de las fibras de componentes miltiples, separables de la tela
no tejida, cuando son utilizadas, para separarse de la fibra de
componentes miltiples. Por ejemplo, la separaciédn de una fibra
de componentes multiples que tiene un di&metro relativamente
pequefic {(por ejemplo, fibras unidas con hiladc que tienen un
didmetro de menoas de alrededor de 15 micras), y la cual tiene
una pluralidad de segmentos individuales expuestos en su
perimetro exterior, puede resultar en un tejido que tiene
numerosas fibras finas, por ejemplo, microfibras. Estas fibras
finas o microfibras pueden mejorar varias propiedades del
tejido que resulta. Por ejemplo, la separacién de las fibras de

componentes miltiples en varios segmentos puede mejorar las
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suavidad, y el veclumen, y la resistencia en la direccién de

maquina transversal del tejido que resulta.

Después del tratamiento con el chorro de fluido,
la tela compuesta 36 que resulta puede entonces ser transferida
a una operacién de secado nc compresiva. Un rodillo de recogido
de velocidad diferencial 40 puede ser usado para transferir el
material de la banda de perforacién con agujas hidrdulica a una
operacién de secado no compresiva. Alternativamente, pueden ser
usadas telas de transferencia y de recogido tipo vacio
convencionales. Si se desea, la tela compuesta 36 puede ser
crepada himeda antes de ser transferida a la operacién de
secado. El secado no compresivo de la tela 36 puede ser logrado
utilizando un aparato de secado de aire continuo de tambor
giratorio convencional 42. La secadora continua 42 puede estar
en un cilindro rotatorio exterior 44, perforaciones 46 en
combinacién con una cubierta exterior 48 para recibir aire
caliente soplado a través de las perforaciones 46. Una banda
secadora continua 50 transporta la tela compuesta 36 scbre la
parte superior del cilindro exterior de la secadora continua
40. El aire caliente forzado a través de las perforaciones 46
en el cilindro exterior 44 de la secadora continua 42 remueve
el agua de la tela compuesta 36. La temperatura del aire
forzado a través de la tela compuesta 36 por la secadora
continua 42 puede estar en el rango de desde alrededor de 200°F

hasta alrededor de 500°F. Otros aparatos y métodos de secado
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continuo 1tiles pueden ser encontrados, por ejemplo, las
patentes de 1los Estados Unidos de América Nos. 2.666.369
otorgada a Niks y en la 3.821.068 otorgada a Shaw, las cuales
estdn incorporadas aqui en su totalidad por referencia a las

mismas para todos los propésitos.

También puede ser deseable el usar los pasos
finales y/o 1los procesos de postratamiento para impartir
propiedades seleccionadas a la tela compuesta 36. Por ejemplo,
la tela 36 puede ser ligeramente presionada por rodillos
calandrados, crepados con brocha o de otra manera tratados para
mejorar el estirado y/o para proporcionar una apariencia
exterior uniforme y/o ciertas propiedades al tacto. Por
ejemplo, técnicas de crepado apropiadas estén descritas en las
patentes de los Estados Unidos de América Nos. 3.879.257
otorgada a Gentile y otros y en la 6.315.B64 otorgada a
Anderson y otros, las cuales estdn incorporadas aqui en su
totalidad por referencia a las mismas para todos los
propésitos. Alternativamente (o} adicionalmente, varios
postratamientos quimicos tales como, los adhesivos o los tintes
pueden ser agregados a la tela 36. Postratamientos adicionales
que pueden ser utilizados estéan descritos en la patente de los
Estados Unidos de América No. 5.853.8B59 otorgada a Levy Yy
otros, la cual estd incorporada aqui en su totalidad por

referencia a la misma para todo los propébsitos.
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El peso base de la tela de la presente invencién
generalmente puede estar en el rango de desde alrededor de 20
hasta alrededor de 200 gramos por metro cuadrado (gsm), Yy
particularmente desde alrededor de 50 gramos por metro cuadrado
hasta alrededor de 150 gramos por metro cuadrado. Los productos
de peso base inferior tipicamente son muy apropiados para uso
como pafios limpiadores de uso ligero, mientras que los
productos de peso base superior estdn mejor adaptados para uso

como paifios limpiadores industriales.

Como un resultado de la presente invencién, ha
sido descubierto que una tela puede ser formada que tiene una
variedad de caracteristicas benéficas. Por ejemplo, cuando es
perforada, tal como anteriormente se describié, una tela no
tejida puede ser formada que tiene una distribucién de tamafio
de poro bimodal. Generalmente hablando, una distribucién de
tamafio de poro bimodal describe una estructura que tiene por lo
menos dos clases distintas de poros (sin considerar los
microporosas dentro de las fibras mismas). Por ejemplo, la
distribucién de tamafio de porc bimodal puede describir una
primera clase de poros grandes formados por las perforaciones y
una segunda clase de poros que son mas pequeiios y definidos
entre fibras vecinas. En otras palabras, la distribucién de
fibras en la estructura fibrosa no es uniforme a través del
espacio del material, tal que celdas distintas que no tienen o

que tienen fibras relativamente escasas pueden ser definidas en
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distincién a los espacios de poro entre fibras vecinas o que se
tocan. Por ejemplo, los por los mas grandes formados por las
perforaciones del tejido pueden tener un diametro o ancho de
desde alrededor de 200 hasta alrededor de 2.000 micras, y en
algunas incorporaciones, desde alrededor de 300 hasta alrededor
de 800 micras. Por otro lado, los poros mas pequefios formados
por los espacios no perforados del tejido pueden tener un
didmetro o ancho de desde alrededor de 20 hasta alrededor de
200 micras, y en algunas incorporaciones, desde alrededor de 20
hasta alrededor de 140 micras. Una distribucién de tamafio de
poro bimodal puede resultar en propiedades de absorcidén de agua
y de aceite mejoradas. Especificamente, los poros mé&s grandes
generalmente son mejores para manipular aceites, mientras que
los poros mAs pequefios generalmente son mejores para manipular
agua. Ademis, la presencia de poros mas grandes también permite
a la tela que resulta a permanecer relativamente estirable en
comparacién con las telas que contienen solamente porocs

pequenios.

Las perforaciones de la tela no tejida también
interrumpen algunas partes de los puntos de unién de la tela no
tejida, especialmente los puntos de uniédn secundarios, por lo
que adicionalmente incrementan el volumen de la tela no tejida.
El término "puntos de unién secundarios" se refiere a las
regiones de las fibras fusionadas que son formadas entre los

puntos de unién principales adyacentes, los cuales
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adicionalmente hacen rigida y densifican la tela no tejida. Por
lo tanto, los procesos de perforacién de la presente invenciédn
también pueden mejorar las propiedades de textura de la tela no

tejida.

Adicionalmente, el crepado de la tela no tejida
puede mejorar las propiedades benéficas impartidas por las
perforaciones de la tela no tejida. Especificamente, el crepado
puede abrir la estructura del tejido, por lo que mejora el
volumen y las texturas del tejido, asi como crear poros grandes

para absorber aceites.

La presente invencién puede ser mejor comprendida

con referencia al siguiente ejemplo.
Métodos de Prueba

Los sigquientes métodos de prueba son utilizados

en el Ejemplo.

Eficlencia en Absorcién de Aceite

La Absorcién de Aceite Viscoso es un métode usado
para determinar la habilidad de una tela para limpiar aceites
viscosos. Una muestra del tejido es primero montada en una

superficie acolchonada de un trineo (10 centimetros X 63,5
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centimetros). El trineo estd montado en un brazo disefiado para
recorrer el trineo a través de un disco rotatorio. El trineo es
entonces pesado para que el peso combinado del trineo y de la
muestra sea de alrededor de 768 gramos. Después, el trineo y el
brazo para recorrer son colocados en un disco giratorio
horizontal con la muestra siendo presionada en contra de la
superficie del disco por el trineo pesado. Especificamente, el
trineo y el brazo para recorrer son colocados con la orilla
delantera del trineo (lado de 6,3 centimetros) justo fuera del
centro del disco y con la linea central de 10 centimetros del
trineo siendo colocada a lo largo de una linea radial el disco
para que la orilla trasera de 6,3 centimetros este colocada

cerca del perimetro del disco.

Un (1) gramo de un aceite es entonces colocado en
el centro del disco y enfrente de la orilla delantera del
trineo. El disco, el cual tiene un di&metro de alrededor de 60
centimetros, es girado a alrededor de 65 revoluciones por
minuto mientras que el brazo para recorrer mueve el trineo a
través del disco a una velocidad de alrededor de 2 1/2
centimetros por segundo hasta que la orilla trasera del trineo
atraviesa la orilla exterior del disco. En este punto, 1la
prueba es detenida. La eficlencia de limpiado es evaluada
mediante medir el cambio en peso del pafilo limpiador antes y
después de la prueba de limpieza. La eficlencia de limpieza

fraccional es determinada como un porcentaje mediante dividir

'

go
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el incremento en peso del pafio limpiador por un (1) gramo (el

46

peso total de aceite), y multiplicarle por 100. La prueba
anteriormente descrita es efectuada bajo temperatura constante
y condiciones de humedad relativas (70°F 2°F y 65% de humedad

relativa).

Permeabilidad del Tejido

La permeabilidad del tejido es obtenida de una
medicién de la resistencia por el material al flujo de liquido.
Es vigilado un liquido de viscosidad conocida es forzado a
través del material para un espesor dado a una tasa de flujo
constante y la resistencia al flujo, medida como una calida de
presién. La Ley de Darcy que es usada para determinar la

permeabilidad como sigue:

Permeabilidad = [tasa de flujo X espesor X

viscosidad / caida de presién] donde las unidades son como

sigue:

permeabilidad: cm® 6 darcy (1 darcy = 9,87 x de la 10-9 cm?)

tasa de flujo: cm/sec

viscosidad: pascal-sec
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caida de presién: pascales

espesor: cm

El aparato incluye un arreglo en donde un pistén
dentro de un cilindro empuja liquido a través de la muestra a
ser medida. La muestra es abrasada entre dos cilindros de
aluminio con los cilindros verticalmente orientados. Ambos
cilindros tienen un diametro exterior de 3,5 pulgadas, un
didmetro interior de 2,5 pulgadas y una longitud de alrededor
de 6 pulgadas. La muestra del tejido de 3 pulgadas de diametro
es mantenida en su lugar por sus orilla se exteriorice y por lo
tanto est4d completamente contenida dentro del aparateo. E1
cilindro inferior tiene un pistén que es capaz de moverse
verticalmente a una velocidad constante y estar conectade a un
transductor de presién que es capaz de vigilar la presidén de
encontrada por una columna de liquidec sostenida por el pistédn.
El transductor estd colocado para moverse con el pistén tal que
no hay presién adicional medida hasta que la columna de liquideo
contacta la muestra y es empujada a través de la misma. En este
punto, la presién adicional medida es debido a la resistencia
del material al flujo de liquido a través del mismo. El pistén
es movido por un conjunto de desliz que es impulsado un motor

escalonado.
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La prueba comienza mediante mover el pisté4n a una

velocidad constante hasta que liquido sea empujado a través de
la muestra. El pistdn es entonces detenido y la presaiédn de la
linea base es notada. Esto corrige los efectos de flotacién de
la muestra. El movimiento es entonces reasumido por un tiempo
adecuado para medir la nueva presién. La diferencia entre las
dos presiones es la presién debido a 1la resistencia del
material al flujo de liquido y es la caida de presién usada en
la Ecuacidén anteriormente divulgada. La velocidad del pistén es
la tasa de flujo. Cualquier liquido cuya viscosidad es conocida
puede ser usado, aunque un liquido que humedece el material es
preferido ya que esto asegura que el flujo saturado sea
logrado. Las mediciones pueden ser llevadas acabo usando una
velocidad de pistén de 20 centimetros por minuto, aceite
mineral (Peneteck Technical Mineral 0Oil fabricado por Penreco
de Los Angeles, California) de una viscosidad de 6 centipoises.
Este método también estd descrito en la patente de los Estados

Unidos de América No. 6.194.404 ctorgada a Varona y otros,

Rigidez de Colgadura

La prueba de "rigidez de colgadura” mide la
resistencia de doblado de material. La longitud de doblado es
una medicién de la interaccién entre el peso del material y la
rigidez como se muestra por el modo en el cual el material se

dobla bajo su propio peso, en otras palabras, mediante emplear
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el principio de doblado voladizo del compuesto de bajo su
propio peso. En general, la muestra fue rasgada a 4,75 pulgadas
por minuto (12 centimetros por minuto), en una direccidn
paralela a su dimensidén larga, para que su orilla delantera se
proyecte desde la orilla de una superficie horizontal. La
longitud de la colgadura fue medido y cuando la punta de la
muestra deprimida bajc su propio peso hasta el punto de 1la
linea que une la punta de la orilla de la plataforma hecha a un
&ngulo de 41,50° con la horizontal. Entre mis grande sea la
celgadura, mas lenta la muestra fue doblada; por 1lo tanto,
nimeros superiores indican composiciones mAs rigidas. Este
método se conforma a las especificaciones de la Prueba Normal
ASTM D 1388. La rigidez de colgadura, medida en pulgadas, es
una mitad de la longitud de la colgadura de la muestra cuando

alcanza la inclinacién de 41,50°.

Las muestras de prueba fueron preparadas como
sigue. Las muestras fueron cortadas en tiras rectangulares que
miden 1 pulgada (2,54 centimetros) de ancho y 6 pulgadas (15,24
centimetros) de largo. Las muestras de cada muestra fueron
probadas en la direccién de miAquina y en la direcciédn
transversal. Un Probador de Rigidez de Colgadura Flex
apropiado, tal como el Probador de Doblado Voladizo FRL, Modelo
79-10 disponible de Testing Machines Inc., localizado en

Amityville, Nueva York, fue usado para efectuar la prueba.
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Tasa de Absorbencia de Aceite

La tasa de absorbencia de aceite es el tiempo
requerido, en segundos, de una muestra para absorber una
cantidad especificada de aceite. Por ejemplo, la absorbencia de
aceite para motor B0W-90 fue determinada en el ejemplo como
sigue. Un plato con una abertura de 3 pulgadas de diametro fue
colocado encima de un vaso de laboratorio. La muestra fue
colgada encima del vaso de laboratorio y cubierta con el plato
para mantener el espécimen en su lugar. Un colgador calibrado
fue rellenado con aceite y mantenido arriba de la muestra.
Cuatro gotas de aceite fueron entonces dispensadas del cortador
en la muestra, y un reloj fue encendido. Después de que el
aceite fue absorbido en la muestra y ya no estaba visible en la
abertura de 3 pulgadas de diametro, el reloj fue detenido y el
tiempo registrado. Un tiempo de absorcién inferior, como medido

en segundos, fue una indicacién de una tasa de admisién mas

rdpida. La prueba fue corrida en condiciones de 73,4° % 3,6° y

50% + 5% de humedad relativa.

Fue demostrada la habilidad para formar una tela
enredada de acuerdo con la presente invencién. Tres muestras
(Muestras 1 a 3) fueron formadas de diferentes telas no

tejidas.
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Las Muestras 1 y 2 fueron formadas de un tejide
unido con hilado unidos de punto, perforada de (0,6 onzas por
yarda cuadrada (osy) obtenida de Corovin Nonwovens (una
subsidiaria de BBA Nonwovens) bajo la designacién de marca
"Coronop". El1 tejido unido con hilado contenia 100% de fibras
de polipropileno. Las fibras de polipropileno tenian un denier
por filamento de aproximadamente 3,0. Las perforaciones fueron
mas menos cuadradas con dimensiones de 1,7 milimetros X 1,7
milimetros. Las perforaciones fueron uniformemente arregladas a
una cobertura de alrededor de 16 perforaciones por centimetro
cuadrado. Para la Muestra 1, el tejido unido con hilado,
perforado también fue crepado usandc un grado de crepado de
30%. El adhesivo decretado usado fue un adhesivo de latex de
National étarch and Chemical DUR-O-SET E-200, el cual fue
aplicado a la hoja que usa una impresora en hueco. El tambor de

crepado fue mantenido a 190°F.

La Muestra 3 fue formada de un tejido unido con
hilado, unido de punto de 0.6 onzas por yarda cuadrada. El
tejido unido <con hilado contenia 100% de fibras de
polipropileno. Las fibras de polipropileno tenian un denier por

filamento de 3,0.

Los tejidos unidos con hilado de las Muestras 1 a

3 fueron entonces hidréulicamente enredadas en un alambre
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dspero que usa tres tiras de chorro con un componente de fibra
de pulpa en una presién de enredadoc de 1.200 libras por pulgada
cuadrada. E1 componente de fibra de pulpa contenia fibras kraft
de madera suave del norte LL-19 (disponibles de Kimberly-Clark)
y 1% por peso de Arosur® PA801 (un desunidor disponible de
Goldschmidt}. El1 componente de las fibras de pulpa de 1la
Muestra 1 también contenia 2% por peso de polietilenglicol 600.
La tela fue secada y unida con impresién en una secadora que
usa un adhesivo de latex de copolimero de etileno/acetato de
vinilo disponible de Air Products, Inc. bajo el nombre "Airflex
A-105" (viscosidad de 95 centipoises y 2B% de sélidos). La tela
fue entonces equipada usando un grado de crepado de 20%. La
tela que resulta tenia un peso base de alrededor de 125 gramos
por metro cuadrado, contenia 20% por peso de la tela no tejida

y 80% del componente de fibra de pulpa.

Varias propiedades de las Muestras 1 a 3 fueron

entonces probadas. Los resultados estin divulgados abajo en la

Tabla 1.
Tabla 1: Propiedades de las Muestras 1 a 3 _
Muestra Eficiencia [Permeabilidad| Rigidez Rigidez Tasa
Absorcién Himeda Calda MD Caida CD | Absorbencia
Aceite (%) {darcies) (pulgadas) (pulgadas) Afaiﬁf
88C
1 81 LK) 2,30 2,45 9
2 30 159 3,15 2,30 ]
3 0l 10 3,55 2,85 20
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Por lo tanto, como anterlormente se indicéd, las
Muestras 1 y 2, las cuales utilizaron un tejido unido con
hilado perforado, tuvieron una mejor eficiencia de absorcién de
aceite, permeabilidad del tejido, y tasa de absorbencia de
aceite que la Muestra 3, la cual no utilizé un tejido unido con
hilado perforado. Adicionalmente, tales caracteristicas de
absorcién de aceite mejoradas también fueron obtenidas sin
substancialmente incrementar la rigidez del pafio limpiador,
como ésta evidenciado por los valores de rigidez de colgado

relativamente inferiores de las Muestras 1 y 2.

Aun cuando 1la invencién ha sido descrita en
detalle con respecto a las incorporaciones especificas de la
misma, podrd ser apreciado por aquellos con habilidad en el
arte, al lograr un entendimiento de lo anterior, pueden
fadcilmente concebir de alteraciones a, variaciones de, vy
equivalentes a estas incorporaciones. Por lo tanto, el alcance
de la presente invencién deberd de ser evaluado como ese de las

reivindicaciones anexas y cualesquier equivalentes a la misma.
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REIVINDICACTI NES

1. Una tela compuesta que comprende una tela no
tejida perforada enredada hidrédulicamente con un componente
fibroso que comprende fibras celulésicas, dicha tela no tejida
perforada contiene fibras termoplasticas, dicho componente

fibroso comprende mAs de alrededor de 50% por peso de la tela.

2. Una tela compuesta tal y como se reivindica
en la clausula 1, caracterizada porque dicha tela no tejida

perforada también estd crepada.

3. Una tela compuesta tal y como se reivindica
en la clausula 1, caracterizada porque dicha tela no tejida es

una tela unida con hilado.

4, Una tela compuesta tal y como se reivindica
en la clausula 3, caracterizada porque dicha tela unida con

hilado comprende fibras de componentes miltiples.

5. Una tela compuesta tal y como se reivindica
en la cléusula 4, caracterizada porque dichas fibras de

multicomponentes son dividibles.

-?q\
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6. Una tela compuesta tal y como se
en la clausula 3, caracterizada porque la tela unida
comprende fibras de poliolefina.

7. Una tela compuesta tal y como se
en la clausula 6, caracterizada porque dichas
poliolefina tienen un denier por filamento de

alrededor de 3.
8. Una tela compuesta tal y como se
en la clausula 3, caracterizada porque dicha tela

hilado estd unida de punto.

9. Una tela compuesta tal y como se

7©

reivindica

con hilado
relvindica

fibras de

menos de

reivindica

unida con

reivindica

en la clausula 1, caracterizada porque dicho componente fibroso

comprende de desde alrededor de 60% a alrededor de 90% por peso

de la tela.

10. Una tela compuesta tal y como se
en la cléusula 1, caracterizada porque dicha tela
perforada contiene poros que tienen un didmetro

alrededor de 200 a alrededor de 2.000 micras.

11. Una tela compuesta tal y como se
en la cldusula 1, caracterizada porque dicha tela
perforada contiene poros que tienen un diametro

alrededor de 300 a alrededor de 800 micras.

reivindica
no tejida

de desde

reivindica
no tejida

de desde
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12.

T

Una tela compuesta que comprende una tela

unida con hilado crepada y perforada enredada hidraulicamente

con un componente fibroso que comprende fibras celulésicas,

dicha tela unida con hilado crepada y perforada contiene fibras

de poliolefina termoplasticas, dicho

componente

fibroso

comprende mas de alrededor de 50% por peso de la tela.

13. Una tela compuesta tal y como se

en la clausula 12, caracterizada porque dicha tela
hilado comprende fibras de componentes miltiples.

14. Una tela compuesta tal y como se
en la cléausula 13, caracterizada porque dichas

componentes miltiples son dividibles.

15, Una tela compuesta tal y como se
en la cléusula 12, caracterizada porque dichas
polioclefina tienen un denier por filamento de

alrededor de 3.

le6. Una tela compuesta tal y como se
en la cléusula 12, caracterizada porque 1la tela
hilado estd unida de punto.

17. Una tela compuesta tal y como se

reivindica

unida con

reivindica

fibras de

reivindica
fibras de

menos de

reivindica

unida con

reivindica
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en la cléusula 12, caracterizada porque dicho componente
fibroso comprende de desde alrededor de 60% a alrededor de 90%

por peso de la tela.

18. Una tela compuesta tal y como se reivindica
en la clausula 12, caracterizada porque dicha tela unida con
hilado perforada contiene poros que tienen un diimetro de desde

alrededor de 200 a alrededor de 2.000 micras.

19. Una tela compuesta tal y como se reivindica
en la clausula 12, caracterizada porgque dicha tela unida con
hilado perforada contiene poros que tienen un didmetro de desde

alrededor de 300 a alrededor de 800 micras.

20. Un métode para formar una tela que

comprende:

perforar una tela unida con hilado que contiene
fibras de poliolefina termoplasticas, dicha tela unida con

hilado define una primera superficie y una segunda superficie;

Y

después enredar hidrdulicamente dicha tela unida
con hilado perforada con un componente fibroso que contiene
fibras celulésicas, en donde dicho componente fibroso comprende

més de alrededor de 50% por peso de la tela.
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21. Un método compuesta tal y como se
reivindica en 1la clausula 20, caracterizado ademas porque
comprende adherir dicha primera superficie de dicha tela unida
con hilado a una primera superficie de crepado y crepar dicho
tejido desde dicha primera superficie de crepado.

22. Un método compuesta tal y como se
reivindica en 1la clausula 21, caracterizado ademi&s porque
comprende aplicar un adhesivo de crepado a dicha primera

— -
superficie de dicha tela wunida con hilado en un patrén
espaciado y separado de manera que dicha primera superficle sea

adherida a dicha superficie de crepado de acuerdo a dicho

patrén espaciado y separado.

23. Un método compuesta tal y como se
reivindica en 1la clausula 21, caracterizade ademas porque
comprende adherir dicha segunda superficie de dicha tela unida
con hilado a una segunda superficie de crepado y crepar dicho

tejido desde dicha segunda superficie.

24, Un método compuesta tal y como se
reivindica en 1la cléausula 23, caracterizado adem&s porque
comprende aplicar un adhesivo de crepado a dicha segunda
superficie de dicha tela unida con hilado en un patrén
espaciado y separado de manera que dicha segunda superficie es

adherida a la superficie de crepado de acuerdo a dicho patrén
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espaciado y separado.

25. Un método compuesta tal y como se
reivindica en la cléusula 20, caracterizado porque dicha tela
unida con hilado es enredada a una presién de agua de desde
alrededor de 1.000 libras por pulgada cuadrada a alrededor de
3.000 libras por pulgada cuadrada.

26. Un método compuesta tal y como se
reivindica en la clausula 20, caracterizado porque dicha tela
unida con hiladoc es enredada a una presién de agua de desde
alrededor de 1.200 libras por pulgada cuadrada a alrededor de

1.800 libras por pulgada cuadrada.

27, Un métedo compuesta tal y como se
reivindica en la cldusula 20, caracterizado porque la tela

unida con hilado comprende fibras de componentes miltiples.

28. Un método compuesta tal y como se
reivindica en 1la <c¢lausula 27, caracterlzado porque dichas

fibras de componentes miltiples son dividibles.

29, Un método compuesta tal y como se
reivindica en 1la cldusula 20, caracterizado porque dichas
fibras de poliolefina tienen un denier por filamento de menos

de alrededor de 3.
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30. Un método compuesta tal y como se
reivindica en 1la clausula 20, caracterizado ademas porque

comprende el unir de punto a dicha tela unida con hilado.

31. Un método compuesta tal y como se
reivindica en 1la cliusula 20, caracterizado porque dicho
componente fibroso comprende de desde alrededor de 60% a
alrededor de 90% por peso de la tela.

32. Un método compuesta tal y como se
reivindica en la cliusula 20, caracterizado porque dicha tela
unida con hilado perforada contiene poros que tienen un

didmetrc de desde alrededor de 200 a alrededor de 2.000 micras.

33. Un método compuesta tal y como se
reivindica en la clausula 20, caracterizado porque dicha tela
unida con hilado perforada contiene poros que tienen un

didmetro de desde alrededor de 300 a alrededor de 800 micras.

34. Un método compuesta tal y como se
reivindica en 1la clé&usula 20, caracterizado ademas porque
comprende estirar dicha tela unida con hilado antes de perforar

dicha tela unida con hilado.
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Se proporciona una tela compuesta que incluye una
tela no tejida perforada enredada hidraulicamente con un
componente fibroso. La tela no tejida perforada contiene
fibras termoplésticas y el componente fibroso comprende mas de
alrededor de 50% por peso de 1la tela. Las excelentes
propiedades de manejo de liguido pueden ser logradas de acuerdo
con la presente invencién. La tela enredada de la presente
invencién también puede tener un volumen, suavidad y tensién

capilar mejorados.
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Como resultado del de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de
la Decisifn 486 de la Comisisn de la Comunidad Andina, articulo 27 del Tratado de
Cooperacién en Materia de Patentes (PCT), regla 51 bis del Reglamento y Circular
Unica de la Superintendencia de Industria y Comercio, se le comunica que:

1. 81 fuere el caso, el sollcitante debe adjuntar la traducciém de los anexos del
reporte de examen preliminar internaciomal (Art. 36.2.b) del tratado PCT.

En cumplimiento de lo dispuesto por el articulo 39 de la Dacisién 486, se le
requliere para que dentro del término de dos meses sigulentes a la fecha de
notificacién del presente oficio, complete los requisitos anteriormente enunclados.
En caso de no dar cumplimiento al presente requerimiento, la solicitud se
considerari abandonada y perderi su prelacién.

Notifiquese el present
e), del capitulo

cio conforme a lo dispuesto el numeral 5.2, literal
intg/del/ titulo primeroc de la Circular Unica No.10 de 2001.

El ant requerimiento fue notificado por fijacién en 1lista de



