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4
21. EXPEDIENTE No.

54 TI’TULO UN MATERTAL NO TEJTDO HYDROCOHESTONADO

51. CLASIFICACION INTERNACIONAL
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74. APODERADO EMILTO FERRERO

C.C, 438,019 de Usaquin

22. BOGOTA, D. C.,

(FORMA I5-1 0)
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CAVELIER ABOGADOS COLO 112568-841-084-2- ID-1535ANPC11256
(I PETITORIO
Industria y Comercio

UPERINTENDENCIA
SUPERINTENDENCIA 8l DE INDUSTRIA Y CORERCID

\ct411 PRESENTACION  Foliow: &2
FORMULARIO UNICO DE SOLICITUD DE PATENTE

PCT
ENTRADA EN FASE NACIONAL
SOLICITUD DE:
@ B Patente de Invencion. [J Patente de Modelo de Utilidad.
| [capttulo 1. B Capitulo I1.
Nombre: SCA HYGIENE PRODUCTS AB
socledad constituida y existente bajo las IDENTIFICACION
SOLICITANTE leyes de: Suecia. C.C. 0 NIT [
(71)
Direccion: 405 03 Goteborg C.E. O Otro O
Suecia .
Cual
Suecia.
Nombre: EMILIO FERRERO IDENTIFICACION
Direcclon: Carmrera 4*. No. 72-35 c.C. g NIT E]
Teléfono: 347 36 11
REPRESENTANTE| o 21188 50 cee. 0O oo O
O APODERADO |p o clientes@camyp.com. Cual __
Domicilio: Bogota, Colombia. Nuimero 438.019 T.P31.829
1. Mikael STRANQVIST 3. Lars FINGAL
@ Dalavagen 87, Uddevallaplatsen 12,
437 38 Lindome 416 70 Goteborg,
INVENTOR (ES) Suecla Suecia
(72) 2. Anders STRALIN 4. Hannu AHONIEMI
Andalen 95, Pratsgardsvagen 18,
423 38 Torslanda : 438 36 Landvetter
Suecia Suecia
PCT (88)

Solicitud Intemacional No. PCT/SE2004/001518 Fecha: 21 de octubre de 2004
Publicacién Intemacional No. WO 2005/042818 A2 Fecha: 12 de mayo de 2005

TITULO (54)
@ UN MATERIAL NO TEJIDO HIDROCOHESIONADO.

_® Clasificaclon Internacional (51) DO4H

Prioridad | (33) Pals de Origen (32) Fecha (31) Ndmero de Solicitud
sil No[ SE 31/10/03 0302874-3

@ Comprobante de pago No.: 08-28-.885 Fecha: 17 de abril de 2006




CAVELIER ABOGADOS COLO 11256-841-084-2- ID-1535MWPC11250

®

An xos:

Comprobante de pago de la tasa de presentacién de Ia solicitud por § 463.000.00.
Comprobante de pago por reivindicacién de priorikiad.

Documento que acredita la existencia y representacion legal cuando el salicitante sea persona
juridica.

Poderes, si fuere el caso.

Daocumento de cesién del inventor al solicitante o a su causante.

Declaraciones.

Copia de la solicitud intemacional. (Resumen, descripcién, reivindicaclones, dibujos)
Traduccién de la solicitud intemacional al castellano. (Resumen, descripcién, reivindicacioneas,
dibujos)

Copia del examen preliminar efectuado por la IPEA.

Traduccién del examen preliminar efectuado por la IPEA.

De ser el caso, copia del contrato de acceso.

De ser el caso, documento que acredite la licencia o autorizacién de uso de conocimientos
tradicionales de las comunidades indigenas.

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

Arte final 12x12

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

Otros: VER HOJA DE DOCUMENTOS ANEXOS

@ﬂ OR0O O00ON RNONR ROX

FIGURA CARACTERISTICA

®

Solicito la concesién de la patente,

NOMBRE: EMILIO FERRER
FIRMA : Z.._.O__“ e S——

C.C. 438.019 de Usaquén T.P. 31.929

ZCA/mm-id-1474
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DOCUMENTOS ANEXOS

1. [X] Publicacion Intemacional WO 2005/042819 A2
Descripcion:
Péaginas 20 en el idioma original
Péginas 27 en espafiol
Reivindicaciones: Nimero (s) 12
Figuras: Namero (8) 2

2. XExtracto de publicacion.



e . L__‘_
¢ N N For patents, utility models, industrial )
e " trademarks, cornmercial n-unlggll'!ie
. [ ] m - “ v * .‘
S Para modelos de utilidad, disefios
i marcas '\ de fibrica, - nombres
comerciales, ensefias, lemas comerciales.
REPRESENTACION Y PODER REPRESENTATION AND - L Mese
POWER OF ATTORNEY e Cosd
1{we), the undersigned /Yo (nosotros), abajo Srmado (s)
SCA HYSIENE PROBUCTS AB
of/domiclliado (x) $405 03 Goteborg,
SWEDEN
%Noémh nombnm:sn&’lgo mungkﬁym 5ﬂ.nmpnmwnhu=°mﬂm h?&gf.ﬂlﬂcﬂ!
a-.nsf.h_mwt'ﬁmé.hmmdmmﬁ; %ﬁmmﬁgﬁ&?ﬁg!mu&mcw
uesto en ol pardgrabo 10 dei Astiule 43 del Cédigo de domiciled ot 4" N® 72.35, Colombia, the first as
o como principal y los demis como principal and the others ss alternales, In the order of their
tes, en s orden, como mis (Ruesirce) represaninntes en appointment, as our representatives for all industrfal property |
los asuntos de propledad industrial con facultad pare matters with ®©_receive notifications and to appejnt
H-hmpdmimmm .ll.l Ill-mplu:rl:{ :llnphdpl:l.l:dmo?'hhnhgﬂl:nhpnl:?’dln ve
en caso de ausencia o impedimento temporal o lmpndlnn.ﬁnmmkwﬂl:hppm.whnth!
o represshtasite suplante hays da reestpluser al pelsure, | i o 1o Topiece the Aret or eecom alterates I, buelt ":'eﬁ'
oclh;:’ﬁ":n-ujumginm.m,ol ntante both of'tﬂ:md.lnmhmu,lh-pm
- motlmm.oqw"phnhmum,om ﬂrm«thhtormddmmﬂmrm\w\
"mdhnhd:h:l:dﬁnlum o1, :Notarlo "Pdblico en mﬁﬁh.&.:l.m.rudﬂﬂ:ﬂm%nﬁd-\
dl:::!ll'nnhll- n.nor l:llﬁrlo u otro l':ng:'urh?.blll:, o Cénsul Tublls In Culowlie, vz fmnﬂmmh; Public Iil-
extranjero; tratere 3 or a Colombian Consul abroad;
emalelttlh:l’;r-_ vilgl{lgﬁ;do‘lmmhduﬂhn certificate shall suffice. If any of
e e et et | RLh S el e T
primero o o supleptsa, én ‘su -¢aso, pod#o]ulsur la nial or ofhgu;nmg ::nd .lum:! Ir“mn;‘n
tacidn, ) ceases, can n
Giiiniindola. por sl solo Hacho, de efercetia, cambelo. e e mm"m“.m«mamﬂ“mmi&m

momanto el ejerciclo de I .representacién 1 primero,
u;undoohl;lrmphnhenlil‘ui'm prer

Ademéds, conflaro (conferimos)’ - ¥ ho arriba
nomb:'dos. obtenst Ia pmheclonw y d:hﬁ'rzuum

ledad industrial y contra la competencia desleal, a cuyo
0 autorizo & los diclios apoderados pars que me
. (nos) representsn mn. cuslesqulern Lnli.inhldul-o sona

erzan o no ﬁ
- :’d,\'ﬁwm\.‘vﬁ.ﬂ.‘mm °

gl?llu.penll-,ldmlnhl

relacionados con estos darechos; acclones y procescs que

pmmvnmoumpmnmcnn.‘tpln(‘mmhdu

ssuntos arriba detsrminados, puedan sustituir este mandato,
Ir, conciliar, admitir ios hechos del proceso, desistly,

cancelar, recibir, renunciar, y ratificar los actos de agentes

Given and signed this/Dado y firmado hoy

conciliate,
recaive, and done
representatives without a ME lunm:;u"' - > b

TRADUCCION Ne: [747 le
MARIA ELVI;A MSSTELDO

. Troduciors ¢ Interprate Oficial
Gothenburg 19 February'1999 o . _

in/en

Bengt Forshult

I 0 % 2 S

. Head af Patent Departmen
12 af Patent Department

SCA Hygiene Products AB

L - e A



L. -
Colombia debe
B seor S, Sl ik, gt 3, o
e

E-I'. LIZACIORES

oTEOf BOGCTADL.

8 1y

| _| . I

E , the undersigned, RICKARD STRUM, Hotary Public

»

. gvedhn, do hereby certify,
that Bengt PFPorshult

- ¢ 8ign jointly for and on behalf of

398-07-20, Ret
jocument on behalf of the
Jay of February 1999

MINISTERID DE BELACIONES
EXTERIORES

Exp.No.: 79234
Fee: SEERF350:-

TRADUCCION Ney ﬂaﬂ??

MARlA ELVISA MAR“ELO
e Interprete Oficial
|l'lﬂ" Espofiol ~ Inglds
fes. No. 0% Min. Jupiicia

of Gothemburg,

has personally signed this document overleaf, and

according to a Power of Attorney, dated 1998-08-11, signed by
GUNNAR ANDERSSON and SVEN-ERIK WINLUF, who are duly suthorized

L E HYCIENE PRODUCTS AKTIEBOLAG -~ Org.No. 556007-2356
X ffcording to a Swedish Certificate of Registration, dated
g Forstmlt is duly authorized

30
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Bengt Forshult

Head of Patent Department
25) .

01X31. 2530 Jvi 1IGYSHOAS2Y
3MASY.35 DN

“Firma

SCA Hygiene Products AB

~—~ .-

. » .
- —-n-ﬂ.:

TRADUCCION No.j

7ioq

MARIA ELVIZA MARTELO
Traductore e interprefe Oficial

- Na. 9 Min_ e

V57 310N SINCINAL SV

K3WNI00
813 /D3
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"+ -+ TRADUCCION OFICIAL No. 17.07/99 preparada por Maria Elvira
Martelo, Traductora Oficial aprobada por el Ministerio de
Justicia por Resolucién 2879 de 1995 y reconocida por el

Ministerio de Relaciones Extericres.

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

Jefe del Departamento de Patentes.

(2232122 K]
Y, el abajo firmante RICKARD STROM, Notario PéGblico de
Gothenburg, Suecia, por el presente certifico,

que Bengt Forshult

‘' gue de acuerdo con el poder de fecha 1998-08:1i’; J.mada
h“ﬂ‘h-ﬁ‘ N_(;Tﬂﬁ‘;g

GUNNAR ANDERSSON y SVEN-ERIK WINLOF, quienes estédn debidament'&"

. autorizados para firmar conjuntamente por y a nombre de S8CA

BEYGIENE PRODUCTS AKTIEBOLAG - Org. No. 556007-2356, wsegin

Certificado de Registro Sueco de fecha 1998-07-20, Bangt Forshult estd
debidamente autorizado para firmar dicho documento a nombre de la compafifa.

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

Derechos: SEK 350:-.



N, 3066

El Ministerio de Relaciones Exteriores en Estocolmo por el
presente certifica que el Sr. Rickard Strdm, Notario Piiblic de
Goteborg, ha expedido y firmado la declaraci6n anterior en su
capacidad oficial.

Derechos Estocolmo, 25 de marzo

Kr. 120 PAGADOS de 1999

(Firma llegible) Inger HOgberg. (Sello en tinta) Ministerl de
Relaciones Exteriores.

(En espafiol) Certificacién de 1la capacidad. legal de Bengt
F rshult y de la existencia legal de SCA HYGIENE PRODUCTS
AKTIEBOLAG expedida el 5 de marzo 1999 por el Consulado de
Colombia.- en Bstocolme bajo el No. 022. (Firma) M. Smith. MARfA
SMITH RUEDA, Encargada de las Funciones Consulares. 8Sell
consular en tinta. Pagados impuesto de timbre y derechos

c nsulares.

A A

(En espafiol) Certificacién de 1la £irha’ & Ing““{.'HQg ’

Juay 'an EL a4
it r}‘ERo REDINA

Ministerio de Relaciones Exteriores, Suecia, é‘itpediésme:‘lmoﬁ de
julioc de 1999 por el Consulado de Colombia en Estocolmo baj el
N . 001329. (Firma) M. Swith. MARIA SMITH RUEDA, Encargada de
las Funciones Consulares. Sello consular en tinta. Pagados

impuesto de timbre y derechos consulares.

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



I Lol | L
R

++* o MINISTERIO DE RELACIONES EXTERIORES baj el No. 119916 del 14

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

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

ficina para su confrontacién.

COLO 11256-801-014-7
Id. 108

Feb. 15/00

Tt -“-H"; T Lo -'.
JUAN MANUEL ROTERD P
NOTAR{D

OTA
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TA.] NOTARIUS PUBLICUS I KUNGSBACKA
m g ADVOKAT BENGT PERSIUS

-

" APOSTILLE .
(Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

1. Country: Sweden o

This public document

2. bas been signed by Bengt Lion
3. acting In the capacity of Notary Public in Méindal

4. bears the seal/stamp of Notarius Publicus i Méindal

Certified
5. at Kungsbacka 6. the 9" day of March, 2006
7. by Bengt Persius, Notary Public in Kungsbacka
8. No. 361-06

e

il

—2\

Posadress/Pomal address Besfcaaciress/Vialvors Bxp.-tid/Office hours Telefom/Tdephone

Box 10068 Borgmlistercgaten § Vard /Work days 10.00-1200 NAT 0200 - 190 90
§E-434 21 KUNGSBRACKA EUNGSBACKA Lird, mingt/Ssturdzys doscd INT +446 300 19090

Tedetax

NAT 0300-198 85
INT +46 300 19888




CAVELIER

ABOGADOS

EDIFICIO 815K
CARRERA 40 N° 7228
BOGOTA, 8— COLOMBIA

flenco

CESION ASSIGNMENT
Yo. {(nosotros), abajo firmado(s) I (we), the undersigned
FINGAL, Lars

domiciliado(s) en

declaro{amos) bajo jummenio ser Onico(s) y
verdadero{s) inventor(es) de la invengidn:

declaro(amos) esf mismo que cedo(emos) y
transfiero{erimos), sin limitacidn, a favor de Ia
sociedad

conatituids y existerde de conformidad con Ias leyes
dol Estado de

domiocilinda en

todos los derechos inherentes a dichs invencién y que
Ia dicha Compaliia queds facvltads para solicitar en su
nombre Ia patente correspondiente ea ls Repiblica de
Colombia. )

Dado y fimnado hoy / Given and signed this

of Uddevaliesplatsen 12

— 416 70 Gbteborg
Sweden

state(s) under oath 10 be sole and true inventor(s) of the
invention;

A hydroentangled nornwoven
—materigl

etaie as well, that assign, without reservations or
limitations in favour of

—SCA Hygiene Products AB

a corpomiion constituted and existing in conformity
with the laws of the Saie of __ Sweden

domiciledin GUteborg, Sweden

all rights inherent to said invention and that the above
mentioned company hereby is enabled o apply, in its
pame, for the comreeponding patent in the Republio of
Colombia.

7 dag of- et 2006

onfin

Finma Lars Fingal

© CAVELIER ABOGADOS
WPPODEQ1- 352 (MINUTA)

P

Signatore

10



CERTIFICADO NOTARIAL (INDIVIDUO) NOTARIAL CERTIFICATE (INDIVIDUAL)
A los dias del mes de On this ld day of hi
de 200___  anie mi, 200 &, befors me. a Notary Public or Atiesting Officisl of,_
Notarioc Piblico o Funciooaric Autorizado de
parsonally appenred
comparecid{eran) personalmente
mmhm.lndkmwnlnmetobeﬂupu-nyf\\hn
a quicn{es) doy fb da conocer y me consta qua es{son) Ia(s) ciecuted that foregoing document. and who has(hava) legal
persona(s) firmante(s) del docurnenio que precede, y quien(es) capacity to axacule il.
tiene{n) capacidad legal pars ctorgario

Notario Piblico o0 Funcionario Autorizado —Notary Public or Attesting Oficial

LTI DR

APOSTILLE
(Convention de La Haye du 3 octobre 1961)

1. Counby:

This publioc document
2 hasbeon BiGNed BY ...ec..eeeue cee con ser il mnn serees s e cas s sen e
9. Seal/stamp 10. Signature

© CAVELIER ABOGADOS
WFPQDII- 352 (MENUTA)
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TRADUCCION OFICIAL 097/2006 DE UN DOCUMENTO ESCRITO EN INGLES Y \7/
EN ESPANOL, R.EALIZAD': ";on E.DUARDO CALADO NOGUERA, TRADUCTOR
OFICIAL APROBADO POR RESOLUCION 5'41 DEL 27 DE FEBRERO DE 1976 POR
EL MINISTERIO DE JUSTICIA Y DEBIDAMENTE REGISTRADO ANTE EL
MINISTERIO DE RELACIONES EXTERIORES DE LA REPUBLICA DE COLOMBIA Y
MEDIANTE EL CUAL FINGAL, LARS, DOMICILIADO EN UDDEVALLAPLATSEN 12
416 70 GOTEBORG, SUECIA, INVENTOR ONICO Y VERDADERO DE LA
INVENCION: UN MATERIAL NO TEJIDO HIDROCOHESIONMADO, DECLARA POR EL
PRESENTE QUE CEDE DICHA INVENCION A SCA HYGIENE PRODUCTS AB,
EMPRESA ORGANIZADA Y EXISTENTE BAJO LAS LEYES DE SUECIA,
DOMICILIADA EN GOTEBORG, SUECIA, JUNTO CON TODOS LOS DERECHOS
INHERENTES Y QUE DICHK"CC?MPAﬁfe.A‘“?UEDA FACULTADA PARA SOLICITAR EN
SU NOMBRE LA PATENTE CORRESPONI-)IENTE EN LA REPUBLICA DE COLOMBIA.
DADO Y FIRMADO HOY 1 DE MARZO DE 2006.
FIRMA ILEGIBLE. NOMBRE: LARS FINGAL
CERTIFICACION NOTARIAL ( INDIVIDUO)
Hoy 1 de marzo de 2006, ante mi, notario pGblico o funcionario de
Moendal, Suecia, comparecif personalmente LARS FINGAL, conocido
mio y de quien me consta es la persona que firmé el documento
precedente y que tiene capacidad legal para hacerlo.

Firma ilegible. NOTARIO PUBLICO DE MOLNDAL.

NOTARXO POBLICO DB KUNGSBACKA

R .

APOSTILLA: ‘ A
(Convenci6én de La Haya del 5 de octubre de 1961)
1. SUECIA
Este documento ptblico
2. ha sldo firmado por BENGT LION
3. quien actfGa en su calidad de NOTARIO PUBLICO DE MOLNDAL
4. lleva el sello de NOTARIO PUBLICO DE MOLNDAL
CERTIFICADO

5. en KUNGSBACKA

Tl



6. el 9 de marzo de 2006

7. por Bengt Persius, notario plblico de Kungsbacka

8. NGmero 361-06

9. Sello: NOTARIO POBLICO DE KUNGSBACKA
10.Firma: (ilegible).
COLO-11258-841084-2

WPCL002G. ID 7692

Bogotd, 19 de abril de 2006.
I
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L. | NOTARIUS PUBLICUS I KUNGSBACKA
lll’!ﬂ ADVOKAT RENGT PERSIUS

-~

_ APOSTILLE
(Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

. Country: Sweden . - - X

This pulille document

. has been signed by Bengt Lion | IR
. acting in the capacity of Notary Public in MdIndal

bears the seal/stamp of Notarius Publicus i MéIndal

Certified
at Kungsbacka 6. the 9™ day of March, 2006

. by Bengt Persius, Notary Public in Kungsbacka

e
le |

No. 362-06

] Vard/Wak daye 10.00-12.00 NAT 0200 - 190 90 NAT 0300-198 83

Borgmistercgatun
8E-434 21 KUNGSBACKA KUNGSBACKA Lérd. asingtfSetiurduyy dosed INT +46 300 19090 INT +46 300 19888



CAVELIER

ABOGADOS

EDIFICIO BISKI 1
CARRERA 43 N° 7233
BOGOTA, 8 - COLOMEIA

Flon?t COM

CESION ASSIGNMENT
Yo. (nosotros). abajo firmado(t) I (we), the undersigned
, Anders
domiciliado(s) en of Andalen 95
423 38 Torsianda

declaro{amos) bajo jormmento ser idnico(s) ¥y
verdadero(s) inventon(es) de la invencidn:

declaro(amos) a8l mismo que cedo{omos) Yy
tranaficro{erimona), sin limitecién, a favor de Ia
sociedad

constituids y exisiente de conformidad con Ins leyes
del Estado do

jomiciliada en

todos los derechos inherenies a dicha invencién y que
la dicha Compafiia queda facultads para solicitar en su
nombre la pateate comespondicnte en Ia Repiblica do
Colombia.

Dado y firmado hoy / Given and signod this

Sweden

state(s) under oath to be sole and true inventor(s) of the
invention:

A hydroentangled nonwoven
——naterial

étate as well, that agsign, without reservations or
limitations in favour of
—SCA Hygiene Products AB

a corporufion consfjiuied and excisting in conformity
with the laws of the Stetn of __ Sweden

domiciled in bor n

all rights inherent to said invention and that the above
mentioned company hereby is emabled to apply, in ity
mame, for the corresponding patent in the Republic of
Colombia.

7 clas L ll(ll-'ra‘c, 2c06

on/in

CAVELIER ABOGADOS
WFPODBOL - 152 (MINUTA)

_M_éﬁug
Pirom Anders Stralin Signatoro
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CERTIFICADO NOTARIAL {(INDIVIDUO) NOTARIAL CERTIFICATE (INDIVIDUAL) [b

A ls das del mes de On this day of M

de 200 ante ml, 200 _e mlw.\hlienrnmﬁngofﬁehl of _
Noterio Piblico o Funciomsrio Awiorizedo de

parsonally appeared oLiel
comparecid{eron) personslmants
to ma known, and known f0 me 1o be the personis)’ who
o quien(es) doy fe de conocer y me consta qua exs{son) lafs) axmcuted that foregoing document, and who has(have) legal
parsona(s) firmante(s) del documnento qoo precede. v quicn(es) capacity 1o execule it.
tiena{n) capacidad lcgal para otorgario

Notario Piiblico o Funcionario Autorizedo --Notary Public o Ati€sting Oficial

BEEBT LD

APOSTILLE
{Convention de La Haye du 3 octobre 1961)

1. Country:
Thia public dooument

© 0 M

Secalatamp 10. Signature

© CAVELIER ABOGADOS
WPPCDED!- 192 (MINUTA)



TRADUCCION OFICIAL 095/2006 DE UN DOCUMENTO ESCRITO EN INGLES Y
EN ESPANOL, REALIZADA POR EDUARDO CALADO NOGUERA, TRADUCTOR
OFICIAL APROBADO POR RESOLUCION 541 DEL 27 DE FEBRERO DE 1976 POR
EL MINISTERIO DE JUSTICIA Y DEBIDAMENTE REGISTRADO ANTE EL
MINISTERIO DE RELACIONES EXTERIORES DE LA REPUBLICA DE COLOMBIA Y
MEDIANTE EL CUAL BTRALIN, ANDERS, DOMICILIADO EN ANDALEN 95 432
38 TORSLANDA, SUECIA, INVENTOR UNICO Y VERDADERO DE LA INVENCION:
UN MATERIAL NO TEJIDO HIDROCOHESIONADO, DECLARA POR EL PRESENTE
QUE CEDE DICHA INVENCION A SC‘A_ HYGIENE PRODUCTS AB, EMPRESA
ORGANIZADA Y EKISTENTEl BAJO LAS LEYES DE SUECIA, DOMICILIADA EN
GOTEBORG, SUECIA, JUNTO CON TODOS LOS DERECHOS INHERENTES Y QUE
DICHA COMPANfA QUEDA FACULTADA PARA SOLICITAR EN SU NOMBRE LA
PATENTE CORRESPONDIENTE EN LA REPUBLICA DE COLOMBIA.
DADO Y FIRMADO HOY 1 DE MARZO DE 2006.
FIRMA ILEGIBLE. NOMBRE: STRALIN, ANDERS
CERTIFICACION NOTARIAL ( INDIVIDUO)
Hoy 1 de marzo de 2006, ante mi, notario pGblico o funcionario de
M endal, Suecia, comparecié personalmente STRALIN, ANDERS |,
conocido mio y de quien me consta es la persona que firm6 el
documento precedente y que tie_q_e capacidad legal para hacerlo.
Firma ilegible. NOTARIO pﬂBLIcB DE MOLNDAL.
NOTARIO PUBLICO DE KUNGSBACKA
APOSTILLA:
{Convencién de La Haya del 5 de octubre de 1961)

1. SUECIA

Este documento plblico

2. ha sido firmado por BENGT LION

3. quien actfia en su calidad de NOTARIO PUOBLICO DE MOLNDAL

4. lleva el sello de NOTARIO PUBLICO DE MOLNDAL

CERTIFICADO

5. en KUNGSBACKA B >

W



el 9 de marzo de 2006
(ilegible).

Nimero 362-06

7. por Bengt Persius, notari piiblico de Kungsbacka
9. Sello: NOTARIO PUBLICO DE KUNGSBACKA

Bogotd, 19 de abril de 2006.

COLO-11258-841084-2
WPCL002G. ID 7690

10.Firma:
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“~~._ . [TAC] NOTARIUS PUBLICUS I KUNGSBACKA
- [ﬁ]g ADVOKAT BENGT PERSIUS

APOSTILLE
(Convention de La Haye du '5 octobre 1961)

1. Country:, Swecien
This public document |
% hue b&nmgﬁ’; Beﬁgt Lion a
3. acting i the capactty of Notary Public in Mindal

4. bears the sealstamp of Notarius Publicus i Mindal

Certified
5. at Kungsbacka 6. the 9™ day of March, 2006

7. by Bengt Persius, Notary Public in Kungsbacka

10. Signature: /

8. No. 363-06

Postadress/Postal addrem Beslikaaciress/Vinitors Exp.-Hd/Office houry ‘Teefim/Tdephane

Bax 10063 Borgmilstaregaoan § Vard/Wark days 10.00-12.00 NAT 0200 - 190 %0
86434 11 KUNGSBACKA  KUNGSBACKA Lird, siingt/Saturdeys dosed INT +46 300 19090
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CAVELIER

ABOGADOS

EDIFICIO SISKI
CARRERA 4a N* 7223
BOGOTA, 8 - COLOMEIA

(ILQ wo

CESION

ASSIGNMENT

Yo. (nosotros), abajo firmado(s)

domiciliado{s) en

declaro(amos) basjo jummento ser inico(s) y
verdadera(s) inventor(cs) de la invencidn:

declaro{famos) 88l mismo que cedo{omon) y
transfiero{erimoa), ain limitacién, a favor de la
sociedad

constituida y existente de conformidad con las Icyes
del Estado do

domioiliada en

todos Joa dercohos inherentes a dicha invenoidn y que
la dicha Compafiin quoda faculinda para solicitar en su

nombro la patenie comrespondiente en la Repiiblica do
Colombia

Dado y firmado hoy / Qiven and signed this
r =t M, LT o

1 (we), the undersigned
STRANDQVIST, Mikael

of Dilaviigen 87

437 36 Lindome
Sweden

state{s) under oath to be sole and true inventor(s) of the
invention:

A hydroentangled nonwoven
material

state as woll, that assign, without ressrvations or
limitations in favour of

—SCA Hyglengs Products AB

a corporation constifuicd and existing in conformity
with the laws of the Stateof  Sweden

domigiled in tebo Sweden

all righin inherent t said invention and that tho above
mentioned company hereby is emabled to apply, in its
name, for the correaponding patent in the Republie of
Colombia

anfin >
Firma EL Strandqvist Signature

©CAVELIER ABOGADOS
WEPCQDIE01 - 353 (MINUTA)
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CERTIFICADO NOTARIAL (INDIVIDUO)

A lms dias del mes de
de 200 ante mi,

Noteric Piblico o Funciomsrio Awuforizade da

compareciéd{ eron) personaiments

2 quien{es) doy fe de conncer y me consta que es{son) la(s)
persona(s) firmante(s) del decurnente que precede. y quien{es)

tiane(n) capacidad legal pars otorgario

Notario Piiblico o Funcionario Autorizado —N§

T
2

NOTARIAL CERTIFICATE (INDIVIDUAL)

thil_idlyof éu -

m@_ be; 8 Notary Publje or Artesting Official of _
LY
personally appesred ” (i F/

io ma known, and known io me to bo the person(s) who
execuied that foregoing document, and who hasghave) legal
capacily io axecute it.

APOSTILLE
{Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

0 PN w

1. Country:

This publio document
3.  aofing in the capadity of ... ... ... S
4. bearsthe sealstampof ........... /

CAVELIER ABOGADOS
WPPODEO!- 352 (MINUTA)



TRADUCCION OFICIAL 094:2-3?06 D'E‘ﬂUN DOCUMENTO ESCRITO EN INGLES Y
EN ESPANOL, REALIZADA POR EDUARDO CALADO NOGUERA, TRADUCTOR
OFICIAL APROBADO POR RESOLUCION 541 DEL 27 DE FEBRERO DE 1976 POR
EL MINISTERIO DE JUSTICIA Y DEBIDAMENTE REGISTRADO ANTE EL
MINISTERIO DE RELACIONES EXTERIORES DE LA REPUBLICA DE COLOMBIA Y
MEDIANTE EL CUAL STRANDQVIST, MIKAEL, DOMICILIADO EN DALAVAGEN 87
437 36 LINDOME, SUECIA, INVENTOR OUNICO Y VERDADERO DE IA
INVENCION: UN MATERIAL NO TEJIDO HIDROCOHESIONADO, DECLARA POR EL
PRESENTE QUE CEDE DICHA INVENCION A SCA HYGIENE PRODUCTS AB,
EMPRESA ORGANIZADA Y EXISTENTE BAJO LAS LEYES DE SUECIA,
DOMICILIADA EN GbTEBQl‘i SUECIQ, JUNTO CON TODOS LOS DERECHOS
INHERENTES Y QUE DICHA COMPAﬂﬁ QUEDA FACULTADA PARA SOLICITAR EN
SU NOMBRE LA PATENTE CORRESPONDIENTE EN LA REPUBLICA DE COLOMBIA.
DADO Y FIRMADO HOY 1 DE MARZO DE 2006.
FIRMA ILEGIBLE. NOMBRE: MIKAEL STRANDQVIST
CERTIFICACION NOTARIAL ( INDIVIDUO)
Hoy 1 de marzo de 2006, ante ml, notario piiblico o funcionario de
Moendal, Suecia, comparecié personalmente MIKAEL STRANDQVIST,
conocido mio y de quien me consta es la perscna que firmé el
documento precedente y que tiene capacidad legal para hacerlo.
Firma ilegible. NOTARIO PUBLICO DE MOLNDAL.
‘b, w, B

NOTARIO PUBLICO DE K'UNGSBACKA 1-.; ;t
APOSTILLA:
{Convencién de La Haya del 5 de octubre de 1961)

1. SUECIA

Este documento pfiblico
.2. ha sido firmado por BENGT LION

3. quien actfa en su calidad de NOTARIO PUBLICO DE MOLNDAL

4. lleva el sello de NOTARIO PUBLICO DE MOLNDAL

CERTIFICADO

5. en KUNGSBACKA



6. el 9 de marzo de 2006
por Bengt Persius, notario ptGblico de Kungsbacka

8. NGmero 363-06
9. Sello: NOTARIO PUBLICO DE KUNGSBACKA

10.Firma: (ilegible).

COLO-11258-841-084-2

WPCLO02G. ID 7689 % ., -

Bogotd, 19 de abril de 2006.
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NOTARIUS PUBLICUS I KUNGSBACKA
Il!] ADVOKAT RENGT PERSIUS

APOSTILLE
(Convention de La Haye du S octobre 1961)

1. Conntry: Sweden
This public document
2. has been signed by Bengt Lion
3. acting in the capacity of Notary Public in M6Indal

4. bears the sealstamp of Notarius Publicus i Mdindal

Certified
5. at Kungsbacka 6. the 9™ day of March, 2006
7. by Bengt Persius, Notary Public in Kungsbacka

8. No. 360-06

Postadresy/Postal addres Bealikancirem/Visitary Eap.~yOffice houre ‘Tdelwa/Te=phane Telelix

Bom 10068 Borpulateregaten § Vard/Work cays 10.00-12.00 NAT 0300 - 190 %0 NAT 0300-198 83
$B-434 11 KUNGSBACEA  KUNGSBACKA Lard. stilngs/Saturdeys dowed INT +46 300 19090 INT +46 300 19638



CAVELIER

ABOGADOS

EDIFICIO SISk
CARRERA 4 N* 7234
BOGOTA, 8- COLOMBIA

¥ L

CESION

ASSIGNMENT

Yo. {nosotros), abajo firmado(s)

domiciliado{s) en

declaro(amos) bejo jummenio ser dnico(s) ¥
verdadero(s) inventor(es) de la invencién:

declarofamos) msi mismo que cedo{emos) vy
transfiero(erimos), sin limitacién, a favor de In
sociedad

constituids y cxisiente do conformidad con las leyes
del Bstado do

domicilieda

fodoa los derechos inherentes a dicha invencién y que
Ia dicha Compafia queda facultada pars solicitar en su
nombre la patente comespondicnto on Ia Repdblica do
Colombia.

I (we), the undersigned
AHONIEMI, Hanma

of PréstgArdsviigen 16
— 438 36 lLandvetter
Sweden

state{s) tnder oath to be sole and true inventor(s) of the
invention;

A hydroentangled nonwoven
—materip]

stato as well, that assign, without resorvations or
limitations in favour of

-SCA Hygiene Products AB

a corporation constituted and existing in conformity
with the laws of the State of __ Sweden

domiciledin GBteborg, Sweden

all rights inherent to said invention and that tho sbove
mentioned company hereby is enabled to apply, in ite
name, for the comesponding patent in the Republic of
Colombia.

Daloy fimado boy / Given end signed this __75% ey of Ararets,

26T 6

Firma Hanm Ahoniemi

© CAVELIER ABOGADOS
WFPCDED] - 352 (MINUTA)




CERTIFICADO NOTARIAL (INDIVIDUO) NOTARIAL CERTIFICATE (INDIVIDUAL) %
A los dias del mes de On lhu t dayof h&
de 200 anwe mi & Notary Public or Atlesting Official of__

Notario Pdblicc o Funciomsrio  Aulorizado de

pecsonally sppoared _ Abptates Ff bt eses”

comparecid{eron) personalmente
mmhom.mdh\ownhmewbemmm
& quien(es) doy fe de conocer ¥ ma consta que ex(son) lafs) exacuted that foregoing documant, and who has{have) begal
persona(s) firmantz{s) del documenio qua prosede, y quien(es) capacity to execute it.
tiene{n) capacidad legal pam otorgario
Notario Piiblico o Funcionario Autorizado --Notary Public or Attesj ——
APOSTILLE
(Convention de La Haye du § octobre 1961)
1. Country:
This public document

7 by...
R - PPN
9. Secalstamp 10. Signsiure

CAVELIER ABOGADOS
WFPODED]- 352 (MINUTA)



o
TRADUCCISN OFICIAL 096/2006 DE UN DOCUMENTO ESCRITO EN INGLES Y 21
EN ESPANOL, REALIZADA POR EDUARDO CALADO NOGUERA, TRADUCTOR
OFICIAL APROBADO POR RESOLUCION 541 DEL 27 DE FEBRERO DE 1976 POR
EL MINISTERIO DE JUSTICIA Y DEBIDAMENTE REGISTRADO ANTE EL
MINISTERIO DE RELACIONES EXTERIORES DE LA REPUBLICA DE COLOMBIA Y
MEDIANTE EL CUAL AHONIEMT, HANNU, DOMICILIADO EN PRASTGARDSVAGEN
16, 438 36 LANDVETTER, SUECIA, INVENTOR ONICO Y VERDADERO DE LA
INVENCION: UN MATERIAL NO TEJIDO HIDROCOHESIONADO, DECLARA POR EL
PRESENTE QUE CEDE DICHA INVENCION A SCA HYGIENE PRODUCTS AB,
EMPRESA ORGANIZADA Y EXISTENTE BAJO LAS LEYES DE SUECIA,
DOMICILIADA EN GOTEBORG, SUECIA, JUNTO CON TODOS LOS DERECHOS
INHERENTES Y QUE DICHA CDMPAﬂigugUEDA FACULTADA PARA SOLICITAR EN
SU NOMBRE LA PATENTE CORRESPONDIENTE EN LA REPUBLICA DE COLOMBIA.
DADO Y FIRMADO HOY 1 DE MARZO DE 2006.
FIRMA 1ILEGIBLE. NOMBRE: HANNU AHONIEMI
CERTIFICACION NOTARIAL ( INDIVIDUO)
Hoy 1 de marzo de 2006, ante mi, notario pliblico o funcionario de
Moendal, Suecia, comparecié personalmente HANNU AHONIEMT,
conocido mio y de quien me consta es la persona que firm6 el
documento precedente y que tiene capacidad legal para hacerlo.
Firma ilegible. NOTARIO PUBLICO DE MOLNDAL.

NOTARIO PUBLICO DE KUNGSBACKA
by N
APOSTILLA: rar

(Convencitn de La Haya del 5 de octubre de 1961)
1. SUECIA
Este documento pGblico
2. ha sido firmado por BENGT LION
3. quien actGa en su calidad de NOTARIO PUBLICO DE MOLNDAL
4. lleva el sello de NOTARIO PUBLICO DE MOLNDAL
CERTIFICADO

5. en KUNGSBACKA

< Mt



AY

6. el 9 de marzo de 2006

P r Bengt Persius, notario ptblico de Kungsbacka

7.

8. NGmero 360-06

NOTARIO PUBLICO DE KUNGSBACKA

9. Sello

(ilegible).

10.Firma:

COLO-11258-841084-2"

WPCL002G. ID 7691

Bogotd, 19 de abril de 2006.
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(19) World InteBectual Property _
Lateadons Borean DL L L
R ot WO A
(5I) Internations] Patent Classification: DO4H  (B1) Designuted States (salesy otherwise indicased, for avery

Hnd of ratlanal pmiection availabley: AR, AQ, AL, AM,

‘_ \ AZ, BA, BB, BG, BR, BW, BY, BZ,CA, CH, CN,
COLR, CU, CZ, DE, DK, DM, DZ, BC, BE, BG, BS, FI,

¥, GD, GE, G, GM, HR, HU, ID, IL, IN, I8, JP, XE,

ARG, KP, KR, EZ, LC LK LR, LS, LT, LU, LV, MA, MD,

MG, MK, MN, MW, MX, MZ, NA, NI, NO, NZ, OM, PG,

PH, PL, PT, RO, RU, SC, SD, SE, 8G, SK, SL, SY, 71, T™, -

(21) Internationa] Application Number:
PCT/SE20040001519 7

(22) International Flling Date: 21 October 2004 (21.10.2004)

(25) Tikag Langungs: Engiish TN, TR, TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VC, VN, YU, ZA, ZM,
ZW.
(26) Publication Langnage: English
{84) Designated Stntes (uniszy otherwize indicawed. for every
(30) Priority Data: kind of regional prosection availabis): ARIPO (BW, GH,
0302874-3 31 October 2003 (31.102003) SE °  GM, KB, LS, MW, MZ, NA, SD, 9L, SZ, TZ, UG, ZM,
ZW), Bomstan (AM, AZ, BY, XG, KZ, MD, KU, T3, TM),
wmm (71) Applicant (for all designased States exceps US): SCA HY- Buropean (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DB, DK, BE, BS, FI,
GIENE PRODUCTS AB [SE/SE]; S-405 03 GSeborg FR, GB, GR, HU, IE, IT, LU, MC, NL, PL, PT, RO, SE, SI,
(SEY SK, TR), OAPI (B, BJ, CF, CG, C1, CM, GA, GN, GQ.
' GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG)._
(72) Inventors: Miksel; Dilleviige £7,

: STRANQVIST,
8-437 36 Torsieoda (SE). STRALIN, Anderx; Andulen - Publishod:
95, 8423 38 Torslanda (SE). FINGAL, Lars; Udde- : — withous imermarional seanch report and w0 be republished
vallaplatsen 12, S-416 70 Gdieborg (SE). AHONIEML, pon receip: of that report
Hanou; Piisngirdsvigen 16, S-438 36 Landvetter {SH).

For iwo-letier codes and other abbraviations. refer o the "Guid-
Agent: STROM & GULLIKSSON IP AB:; Lindholm-  ance Noter on Codes and Abbreviations* appearing at the begin-
spiren S, $-417 56 Gbicborg (SE). ning of sach regular izsus of the PCT Gatstia.
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(54) Tile: A HYDROENTANGLED NONWOVEN MATHRIAL

7042819 A2 |58 A 0L N A A

(57) Abstract: The invention teaches an improved irydrosutangled well integrated composite nonwoven material, comprising s miz-
i) ture of continoons filaments, syothetic staple fibres, and natural fibres which has a rednced twosidedness and an jmproved textile
= foaling. The synthetic staple flbres shoald have a langth of 3 0 7 nm, snd prafarsbly thers should be no thermal bondings between
&> the filkments. The invention als teaches & methad of producing such a nogwoven material. The nonwoven comprises 2 mixture

ﬁhu.bpraf-ablypulp. The contianous fitements should praferably be spunlaid filaments. Some of the staple flbres adbor pulp can
be coloored
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A hydroentangled nonwoven material

Tachrical area

The present invention refers to a kydroentangled well integrated composite nonwoven
material, comprising a mixture of continuous filaments, synthetic staple fibres, and
parural fibres.

Background of the invention : _

Abgorbing nonwoven materials are often used for wiping apills and Jeakages of all
kinds in industrial, service, office and home locaticns. The basic synthetic plastic
components normally are hydrophobic and will ebsorb oil, fat and grease, and also to
some degree water by capillary force. To reach a higher water absorption level,
cellulosic pulp is often added. There are many demands put on nonwoven materials
made for wiping purposes. An ideal wiper should be strong, absorbent, abrasion
resistent and exhibit low linting. To replace textile wipers, which is still a major part of
the market, they should further be soft and have a textile touch.

Nonwoven materials comprising mixtures of cellulosic pulp and synthetic fibres can be
produced by conventional papermaking processes, see eg US 4,822,452, which
describes a fibrous web formed by wetlaying, the web comprising staple length natural
or synthetic fibres end wood cellulose paper-making fibres wherein an associative
thickener is added in the furnish.

Hydroentangling or spuniacing is a techmique introduced during the.1970%es, seee g
CA patent no. 841 938. The method involves forming a fibre web which is either
drylaid or wetlaid, sfter which the fibres are entangled by means of very fine water jets
under high pressure. Several rows of water jets are directed against the fibre web which
is supported by a movable fabric. The entangled fibre web is then dried. The fibres tha
are used in the material can be synthetic or regenerated staple fibres, e g polyester,
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polyamide, polypropylene, rayon or the like, pulp fibres or mixtures of pulp fibres and
staple fibres. Spunlace materials can be produced in high quality to a reasonable cost
and have a high absorption capacity. They can e g be used as wiping material for
household or industrial use, as disposable materials in medical care and for hygiene
purposes etc.

In WO 96/02701 there is disclosed bydroentangling of a foamformed fibrous web.
Foemforming is a special variant of wetlaying where the water besides fibres and
chemicals also conteins a surfactant which makes it possible to create a foam where the
fibres can be enmeshed in and between the foam bubbles. The fibres included in the
fibrous web can be pulp fibres and other natural fibres and synthatic fibres.

Through e g EP-B-0 333 211 and EP-B-0 333 228 it is known to hydroentangle a fibre
mixture in which one of the fibre components consists of meltblown fibres which is
one type of spuniaid filaments. The base material, i e the fibrous material which is
exerted to hydroentengling, either consists of at least two combined preformed fibrous
layers where at least one of the layers is composed of meltblown fibres, or of a “coform
material” where an essentially homogeneous mixtire of meltblown fibres and other
fibres is airlsid on a forming fiabric.

Through EP-A-0 308 320 it is known to bring together a prebonded web of continuous
filaments with a separately prebonded wetlaid fibrous material cantaining pulp fibres
and steple fibres and hydroentangle together the seperately formed fibrous webs to a
laminate, In such a material the fibres of the different fibrous webs will not be
integrated with each other since the fibres already prior to the hydroentangling are
bonded to each other and only have a very limited mobility. The material will show a
marked twosidedness. The staple fibres used have a preferred length of 12 to 19 mm,
but could be in the range from 9,5 mm to 51 mm.

One problem is clearly seen in hydroentangled materials — they will very often be
markedly twosided, i ¢ it can clearly be discerned a difference between the side facing



o | y e
WO 2005042819 , PCT/SE2004001519 3\

ﬂwflbricandthesidefacingtheﬁaterjetsinthemhnglingst:p.lnsomawuﬁﬁs
hasbemusedas;fnvoumblepmbutinn;ostmitis-semasad.isadvmtage.
When two separate layers are combined and fed into an entangling process, normally
this process step cannot thoroughly mix the layers, but they will still exist, albeit

5 bondad to each other. With pulp in the composite there will be a pulp-rich side and &
pulp-poor side, which will result in differing properties of the two sides. This is
pronounced when spuniaid filaments are used as they tend to form a fiat two-
dimensional lzyer when created, which will mix poorly. Some producers have tried to
first add a covering layer and entangle from one side and then turn the web sround and

10  add enother covering layer and entangle from the other side, but most of the fibre-
maving occurs very early in the entengling process, and this more complicated way
does not fully solve the problem.

.+ Another problem when nsing a filament web in & hydroentangled materia] is that there

15  will be fiwer free fibre ends, as the filaments in principle are without ends, and only
staple and pulp fibres can contribute to this. Especially polymer fibre ends are what
will give the material a textile feeling by their softening effect. The pulp fibres ofien.
+used in composites will have many free ends but as they engage in hydrogen bonds they
will not contriburte to a soft textile feeling; instead they will make the resulting material

20  feel much harsher. Thus to get & Soft textile material it is important to have a high
percentage of texctile, i e synthetic, staple fibres.

(& i
25  Itis an object of the present invention to provide an improved hydroentangied well
integrated composite nonwoven material, comprising a mixture of continuous
filsments, synthetic staple fibres, and natural fibres which has a reduced twosidedness,
i e both sides should have appearances and properties that gre similar.

30 Itisdnmobjectofthepnseminvmﬁmmmvidemimpmvedhydromwmu
integrated composite nonwoven material, comprising & mixture of continuous
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filaments, synthetic staple fibres, and natural fibres which has an improved textile
feeling.

This has according to the invention been obtained by providing such a hydroentangled
nonwoven material where the synthetic staple fibres have a length of 3 to 7 mm.

The choice of shorter staple fibres than has formerly been used enables pulp fibres and
staple fibres to be better mixed and distributed thoroughly throughout the nonwoven
material.

A preferred material sccording to the invention has no thermal bondings between the
filaments, which will ascertain an initial greater flexibility of movement of the
filaments before they have been fully bonded by the hydroentangling, thus allowing the
staple and pulp fibres to more fully mix into the filament web.

A prefirred material according to the inveation comprises s mixture of 10-50%
continuous Slsments, 5-50% synthetic staple fibres, and 20-85% natural fbres, all
percentages calculated by weight of the total nonwoven material. A more preferred
material has 15-35% continuous filaments. More preferred is also 5-25% synthteic
staple fibres, Also more preferred is 40-75% natural fibres. '

A preferred materia] according to the invention is where the continuous filaments are
spunlaid filaments.

A preferred material according to the invention is where the continuous filaments are
chosen from the group of polypropylene, polyesters and polylactides.

A preferred material according to the invention is where the basis weight of the
continuous filaments web part of the composite is at most 40 g/m?, atill more
preferably at most 30 g/m?.
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A preferred material according to the invention is where the synthetic staple fibres are
chosen from the group of polyethylene, polypropylene, polyesters, polyamides,
polylactides, rayon, and Iyocell.

A preferred material according to the invention is where at least a part of the synthetic
staple fibres are coloured, making up at least 3% of the total weight of the nonwoven,
preferably at least 5%.

A preferred material according to the invention is where the natural fibres consist of
pulp fibres, more preferably wood pulp fibres.

A preferred material according to the invention is where at least a part of the natural
fibres are coloured, making up at least 3% of the toral weight of the nomwoven,
preferably at least 5%.

Especially when coloured staple or natural fibres are nsed the reduced twosidedness
can very easily be discemed.

The ends of the staple fibres protruding from both sides of the nonwoven material will
add an improved textile feeling to the surfaces.

A further object of the invention is to provide a method of producing an improved
hydroentsngled well integrated composite nonwoven material, comprising a mixture of
continuous filaments, synthetic staple fibres, and natural fibres which has a reduced
twosidedness.iebothsidashnuldhlvuppemoumqpmpuﬁeaﬂ:ﬂmsimﬂu.
and also has en improved textile fecling.

This has according to the invention been obtained by providing a method comprising
the steps of forming a web of continnous filaments on a forming fabric, and applying a
wet-formed fibre dispersion containing synthetic staple fibres and natural fibres on top
of said contimous filaments, thus forming a fibrous web containing said contimous
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filaments, synthetic staple fibres and natural fibres, and subsequently hydroentangling
the fibrous web to form a nonwoven material, where the synthetic staple fibres have a
length of 3 to 7 mm, preferably 4 to 6-mm.

A preferred altemative of the inventive method is based an not applying any thermal
bonding process step to the continuous filaments.

Other preferred alternatives of the inventive method are based upon using the fibre
types, in weight percentages as related in claims 1 to 10.

Description of the drawings
Theinymﬁunwﬂlbeelowrduaibedhebwuﬁthrefumeemmmbodimm
shown in the accompanying drawings.

Figure 1 shows schematically an exemplary embodiment of a device for producing a
hydroentangled nonwoven material according to the invention.

Figure 2 shows in the form of a staple diagram abrasion wear resistance for both sides

for three composites with different staple fibre lengths.

Figure 3 shows in the form of a staple diagram L* Lightness values for both sides of

Figure 4 shows in the form of a staple diagram B* colour values for both sides of two
composites with different staple fibre lengths.

1 i I
The improved hydroentangled well integrated composite nonwoven material comprises
a mixture of continuous filaments, synthetic steple fibres, and natural fibres. These
different types of fibres are defined as follows.
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filaments

Filaments are fibres that in proportion to their diameter are very long, in principle
endless. They can be produced by melting and extruding a thermoplastic polymer
through fine nozzles, whereafter the polymer will be coaled, prefersbly by the action of
an air flow blown at and along the polymer streams, and solidified into strands that can
be treated by drawing, stretching or crimping. Chemicals for additional fimctions can
be added to the surface.

Filaments can also be produced by chernical reaction of a solution of fibre-forming
reactants entering a reagence medium, e g by spinning of viscose. fibres from &
cellulose xanthate solution into sulphuric acid.

Meltblown filaments are produced by extruding molten thermoplastic polymer through
fine nozzles in very fine streams and directing converging air flows towardsthe =
pobmmamssodmtheymdnwnmﬁnmmﬁlmﬁthnw
small diameter. Production of meltblown is e g described in US patents 3,849,241 or
4,048,364, The fibres can be microfibres or macrofibres depending on their
dimensions. Microfibres have a diameter of up to 20 jm, usually 2-12 pm_ Macrofibres
have & diamster of over 20 pm, usnally 20-100 pm.

Spunbond filamenis are produced in a similar way, but the air flows are cooler and the
stretching of the filaments is done by air to get an appropriate diemeter. The fibre
diameter is usually above 10 um, usually 10-100 pm. Production of spunbond is e g
described in US patents 4,813,864 or 5,545,371.

Spunbond and meltblown filaments are a3 a group called spunlaid filernents, meaning
that they are directly, in situ, laid down on a moving surface to form a web, that further
on in the process is bonded. Controlling the ‘melt flow index® by choice of polymers .
and temperature profile is an essential part of controlling the extruding and thereby the
filament formation. The sprmbond filsments normally are stronger end more even.
Tow is another source of filaments, which normally is a precurser in the production of
staple fibres, but also is sold and used as a product of its own. In the same way as with
spunlaid fibres, fine polymer streams are drawm out and stretched, but instead of being
laid down on a moving surface to form a web, they are kept in a bundle to finalize
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drawing and stretching. When stap]e fibres are produced, this bundle of filaments is
then treated with spin finish chemicals, normally crimped and then fed into a cutting
stage where a wheel with Imives will cut the filaments into distinet fibre lengths that
are packed into beles to be shipped and used as staple fibres. When tow is produced,
the filament bundles are packed, with or without spin finish chemicals, into bales or
boxes.

Any thermoplastic polymer, that has enough coberent properties to let itself be drawn
out in this way in the molten state, cen in principle be used for producing meltblown or
spunbond fibres. Examples of useful polymers are polyolefines, such as polyethylene

-and polypropylene, polyamides, polyesters and polylactides. Copolymers of these

polymers may of course also be used, as well as natural polymers with thermoplastic
ll i . . '
naiural fibres

There are many types of natural fibres that can be used, especially those that have a
capacity to absorb water and tendency to help in cresting a coherent sheet. Among the
natural fibres possible to use there are primarily the cellulosic fibres such as seed hair
fibres, e g cotton, kapok, and milkweed; leaf fibres e g sisal, abaca, pinapple, and New
Zealand hamp; or bast fibres & g flax, hemp, jute, kenaf, and pulp.

'Wood pulp fibres are especially well suited to use, and both softwood fibres and
hardwood fibres are suitable, and also recycled fibres can be used.

The pulp fibre lengths will very from around 3 mm for softwood fibres and around 1,2
mm for hardwood fibres and a mix of these lengths, and even shorter, for recycled
fibres,

staple fibres

The staple fibres used can be produced from the same substances and by the same
processes as the filaments discussed above. Other usable staple fibres ere those made
from regencrated cellulose such as viscose and lyocell.

They can be treated with spin finish and crimped, but this it not necessary for the type
of processes preferably used to produce the material described in the present invention.

-
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Spin finish and crimp is normally added to ease the handling of the fibres in a dry
process, e g a card, and/or to give certain properties, eg hydrophilicity, to a material
consisting only of these fibres, eg a nonwoven topsheet for a disper.

The cutting of the fibre bundle normally is done to result in a single cut length, which
can be altered by varying the distances between the knives of the cutting wheel,
Depending on the planned use different fibre lengths are used, between 25 — 50 mm for
a thermobond nonwoven, Wetlaid hydroentangled nonwovens nomally use 12 - 18
mm, or down to 9 mm.

For hydroentangled materials made by traditional wetleid technology, the strength of
the material and its properties like surface abrasion resistance are increased as a
function of the fibre length (for the same thickness and polymer of the fitxe),

When continuous filaments are used together with staple fibres and pulp, the strength
of the material will mostly come from the filaments.

process
One genoral example of a method for producing the material according to the present
invention is shown in Figure 1 and comprises the steps of:

providing an endless forming fabric 1, where the contirmious filaments 2 can be 1aid
down, and excess air be sucked off through the forming fabric, to form the precursor of
aweb3; ’

advencing the forming fabric with the continuous filaments to a wetlaying stage 4,
‘where a slurry comprising a mixture of natural fibres 5 and staple fibres 6 is wetiaid on
and partly into the precursor web of continuous filaments, and excess water is drained
off through the forming fabric;
advmdngihefominsﬁbﬁcwﬁhtheﬁlmmﬁmdﬁbnmithtoahydmﬂmngﬁng
stage 7, where the filsments and fibres are mixed intimately together and bonded into a
nmmwbswmeacﬁonofmythinjmofhigh-mmimpingingon
the fibres to mix and entangle them with each other, and entangling water is drained off
through the forming fabric; :
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advancing the forming fabric to a drying stage (not shown) where the nonwoven web is
dried;
and further advancing the nonwoven web to stages for rolling, cutting, packing, etc.

5 filamens ‘webd’

10

15

20

30

According to the embodiment shown in Figure 1 the continuous filaments 2 made from
extruded molten thermoplastic pellets are laid down directly on a forming fabric 1
where they are allowed to form an unbonded web structure 3 in which the filements can
move relatively freely from each other. This is achieved preferably by making the
distence between the nozzles and the forming fabric 1 relatively large, 3o that the
filaments are allowed to cool down before they land on the forming fabric, at which
lower temperature their stickiness is largely reduced. Alternatively cooling of the
filaments before they are laid on the forming fabric is achieved in some other way, e g
by mesans of using multiple air sources where gir 10 is used to cool the filaments when
they have been drawn out or stretched to the preferred degree.

The air used for cooling, drawing and stretching the filaments is sucked through the
forming fabric, to let the filaments follow the air flow into the meshes of the forming
fabric to be stayed there. A good vacuum might be needed to suck off the air.

The speed of the filaments as they are laid down on the forming fabric is much higher
than the speed of the farming fabric, so the filaments will form irregular loops and
bends as they are collected on the forming fabric to form a very randomized precursor
web,

The basis weight of the formed filament precursor web 3 should be between 2 and 50
g/m’,

wet-laying

The pulp 5 and staple fibres 6 are slurried in conventional way, either mixed together
or first separately sturried and then mixed, and conventional papermaking additives
such as wet and/or dry strength agents, retention aids, dispersing agents, are added, to
produce a well mixed shary of pulp and staple fibres in water.
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Thismixumisplmpedomthroughawet-lnyinshudbox4omothemovingfoming
fabric 1 where it is laid down on the unbonded precursor filameat web 3 with its frecly
moving filamenta.

The pulp and the staple fibres will stay on the forming fabric and the filaments. Some
of the fibres will enter between the filaments, but the vast majority of them will stey on
top of the filament web.

The excess water is sucked through the web of filaments laid on the forming fabric and
down through the forming fiabric, by means of suction boxes arranged under the

sntangling
The fibrous web of continuous filaments and staple fibres and pulp is hydroentangled

-whils it is still sapported by the forming fibric and is intenaely mixed and bonded into

a composite nonwoven material 8. An instructive description of the hydroentangling
process is given in CA patent no, 841 938.

In the hydroentungling stage 7 the different fibre types will be entangled and a
compogite nonwoven material 8 is obtained in which all fibre types are substantially
homogeneously mixed and integrated with each other. The fine mobile spunlaid
filsments are twisted around and entangled with themselves and the other Sbres which
gives a material with a very high strength. The encrgy supply needed for the
hydroentangling is relatively low, i e the material is easy to entangle. The energy supply
at the hydroentangling is sppropriately in the interval 50 - 500 kWh/ton.

Preferably, no bonding, by e g thermal bonding or hydroentangling, of the precursor
filament web 3 should occur before the pulp 5 and staple fibres 6 are laid down 4. The
filaments should be completely free to move in respect of each other to enable the
staple and pulp fibres to mix and twidl into the filament web during entangling,
Thermal bonding points between filaments in the filament web at this part of the
process would act as blockings to stop the staple and pulp fibres to enmesh near these
bonding points, as they would keep the filaments immobile in the vicinity of the
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thermal bonding points. The *sieve effect’ of the web would be enhanced and @ more
two-sided material would be the result. By no thermal bondings we mean that there are
substantially no points where the filaments have been excerted to heat and pressure, ¢ g
between heated rollers, to render some of the filaments pressed together such that they
will be softened and/or melted together to deformation in points of contact. Some bond
points could espéeially for meltblown result from residual tackiness at the moment of
laying-down, but these will be without deformation in the points of contact, and would
probably be so weak as to break up under the influence of the force from the
hydroentangling water jets.

The strength of a hydroentangled material based on only staple and pulp will depend
heavily on the amount of entangling points for each fibre; thus long steple fibres, and
long pulp fibres, are preferred. When filaments are used, the strength will be based
mostly on the filaments, and reached fairly quickly in the entangling. Thus most of the
entangling energy will be spent on mixing filaments and fibres to reach a good
integration. The unbonded open structure of the filaments according to the invention
will grestly enhance the ease of this mixing.

The pulp fibres 5 are irregular, flat, twisted and curly and gets plisble when wet. These
properties will let them fairly easily be mixed end entangled into and also stuck in a
web of filaments, and/or longer staple fibres. Thus pulp can be used with a filament
web that is prebonded, even a prebonded web that can be treated as a normal web by
rolling end vnrolling operations, even if it still does not have the final strength to its use
as a wiping material.

The polymer fibres 6, though, are mostly round, even, of constant diemeter and
slippexy, and are not effected by water. This makes them harder to entangle and force
down into a prebonded filament web, they will tend to stay on top. To get enough
entengling bonding points to catch the polymer fibres securely in the filement web, a
fairly long staple fibre is needed. Thus mostly staple fibres of 12-18 mm, at most down
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to 9 mm, have earlier been described together with filament webs, which all have been
prebonded. .

By the inventive method in this application it is possible to use the much greater
flexibility of an unbonded filament web to ease the entraining of polymer staple fibres
and thug use much shorter such fibres. They can be in the range of 2 to 8 mm,

preferably 3 to 7 mm, even more preferably 4 to 6 mm.

The entangling stage 7 can inchule several transverse bars with rows of nozles from
which very fine water jets under very high pressure are directed against the fibrous web
to provide an entangling of the fibres. The water jet pressure can then be adapted to
have a certain pressure profile with different pressures in the different rows of nozzles.

Alternatively, the fibrous web can before hydroentangling be transferred to a second
entangling fabric. In this case the web can also prior to the transfer be hydroentangled
by a first hydroentangling station with one or more bars with rows of nozzles.

drying elc

The hydroentangled wet web 8 is then dried, which can be done an conventional web
drying equipment, preferably of the types used for tissus drying, such as through-air
drying or Yankee drying. The material is after drying normally wound into mother rolls
before converting.

The material is then converted in known ways to suitable formats and packed.

The structure of the material can be changed by further processing such as
microcreping, hot calandering, emboasing, etc. To the material can also be added
different additives such as wet strength agents, binder chemicals, latexes, debonders,
etc. :

nonwoven material
A composite nonwoven according to the invention can be produced with a total basis
weight of 20 — 120 g/m?, preferably 50 — 80 g/m2.
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The unbonded filsments will improve the mixing-in of the staple fibres, such that even
a short fibre will have enough entangled bonding points to kesp it securely in the web.
The shorter staple fibres will then result in an improved material as they have more
fibre ends per gram fibre and are easier to move in the Z-direction (perpendicular to to
web plane). More fibre ends will project from the surface of the web, thus enhancing
the textile feeling.

The secure bonding will result in very good resistance to abrasion.

As can be seen from the examples the staple fibres can be & mixture of fibres based on
different polymers, with different lengths and dtex, and with different.colours.

It is also contemplated to add a certain proportion of synthetic staple fibres longer than
7 mm and even longer than 12 mm to the composits nanwoven. This certain propartion

| could be up to 10% of the amount of synthetic staple fibres shorter then 7 mm, besed

on weight partions. No specific advantages are however seen by this addition. It will
predominantly add to the strength of the nonwoven, but the strength is more easily
adjusted by the amount of filaments.

The invention is of course not limited to the embodiments shown in the drawings and
described above and in the examplea but can be further modified within the scope of
the claims.



10

156

25

30

WO 2003/042819 PCT/BE2004001519

15

Exomples

A number of hydroentangled materials according to the invention with different fibre
compositions were produced and tested with respect to interesting parameters.

Specific tests used:

Taber — A material to be tested is fastened on a plate and abrasive wheels are made to
nm in a circle npon it, sccording to ASTM D 3884-92, with some modifications cansed
by measuring a thin, non-permenent material, and not floor carpets as the method was
ariginally designed for. The modifications consist of using wheels Calibrase CS-10, but
with 10 extra weights added, and only 200 revolutions are made. The resulting
ahrasion wear ia compared to an internal standerd, where 1 means ‘abraded to shreds®

snd 5 means ‘not visibly affected’. The apperatus vsed was of the type ‘5151 Abreser®

from Taber Industries, N, Tonawanda, New York, USA.

L* lightness and b* colour — The material to be tested is illuminated by “‘outdoor
daylight’ and measurements are taken with a Technidyne, Color Touch model
inslnmcntcolorimem.ﬁ'omTeubnidyne.NewAlhw,lndima,USA.

CIEL"* a* b* Color Space L* (lightness) and b* (blueness) values of the test material
are measured according to the Cielab 1976 system, corresponding to the CIE standard
illaminant D65, described in ISO 10526 snd the CIE 1964 supplementary standard
colorimetric observer, described in ISO/CIE 10527, determined by measurement under
the conditions analogous to those specified in ISO 5631.

This is a system for the description and specificstion of colour based upon cormrections
from the measured colorimetric values to the humen perception of a so-cailed
“Standard observer".

The measured CIE tristimulus values are transformed ints CIE L* and b* values by the
following equations, where Y and Z (values from the colorimeter) are expressed in
percent:

L* = 116-(Y/100)?-16

b* = 200- [(Y/100)'° - (2/118,232)'?]
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The method is further described in a bookiet, *Measurement and Control of the Optical
Propperties of Paper®, 2nd edition, from Technidyne Corporation, 1996.

These tests were made on nonwoven samples sccording to the invention and on
reference samples, where the two sides of the samples are designated fabric side,
meaning the side of the nonwoven which has been against the forming fabric when the
filaments, staple fibres and pulp have been laid down, and the free side, meaning the
side of the nonwoven from which the different fibres have been laid down.

Example 1
A04mmdewebofspnnh1dﬁhmmmslnddownomolﬁnmgfabmn20
mhmnnnhthaﬂheﬁllmmwemtbmdedmucho&m 'l'hembmdedwebof
spmludﬁlmmdxghﬂycmpnmdmdm:femdtoamdhmngﬁhu
for addition of the wet-laid components. By a ,4 m wide headbox a fibre dispersion
containing pulp fibres and shorteut staple fibres was laid onto the unbonded web of
spunlaid filaments and the excess water was drained and sucked off.

The unbonded spuniaid filaments and wetlaid fitres were then mixed and bonded
together by lrydroentanglernent with thres manifolds at a pressure of 7,0 kN/m?. The
hydroentanglement was dane from the fiee side and the pulp and staple fibres were thus
at the hydroentanglement wes 300 k'Wh/ton.

Finally the hydroentangled material was dewatared and then dried using a through-air
drum drier.

The total basis weight of the spuniaid filament-staple-pulp conposite was around 80
g/m’.

The composition of the composite material was 25% spunlaid polypropylene filaments,
10% shorizut polypropylene staple fibres and 65% chemical pulp. The titre of the
spunlaid filaments was measured by a scanning electron microscope and found to be
2,3 dtex. Composite materials were made with shortcut staple PP fibres of 1,7 dtex
with different lengths of 6, 12 and 18 mm respectively.
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The surface abrasion wear resistance strength measured by the Taber abrasion wear test
on the free side, see Figure 2, indicates that material made with 6 mm fibres is better,
especially on the free side, which is tuned away from the forming fabric, than
corresponding materials mede with 12 and 18 mm shortcut staple fibres.

Example 2

The set-up of Example 1 was repeated with blue coloured ahortcut polypropylene staple
fibres to study the mixing/itegration of the staple fibres with the contimuous spunlaid
filaments and-the pulp depending on the steple fibre length. The total basis weight of
the composite material was around 80 g/m? and the composition was 25% spunlaid
filaments, 10% shortcut staple fibres and 65% chemical pulp. The titre of the spunlaid
filaments was 2,3 dtex. The lengths of the blue shortcut 1,7 dtex PP staple fibres were 6
and 18 mm respectively.

‘When the materials were observed visually it was obvious that the fres side initially
containing the 10% blue coloured staple fitres was more blue (ar darker) compared to
the fabric side. The lightness and colour of the materials were characterised using a
Technidyne, Color Touch mode] instrument. As shown by the L*-Lightness values in
Figure 3 the fabric side was always lighter compared to the free side — more coloured
fibres stayed on the side where they were laid down. As the results for the composites
made with the 6 mm fibre compared to the results obtained with the 18 mm fibres -
show, the difference between the two sides was smaller for the 6 mm long fibres —
indicating that the shorter fibres had easier to migrate to the other side, As the B*
colour values were evaluated by the instrument a similar result, as seen in Figure 4, was
obtained that showed that the colour difference between the two sides was smaller
when the 6 mm long fibres was used instead of the 18 mm long fibres, which also
indicates that the shorter fibres had easier to migrate to the other side.

Thesc resuits thus support that a shorter steple fibre will be better integrated with the
continuous unbonded spunlsid filament network.



10

16

20

26

™ e AR PCT/S5E2004/001519
18

Example 3

The set-up of Example 1 was repeated with shortcut rayon staple fibres to. study the
mixing/integration of rayon staple fibres with the continuous spunlaid filaments and the
pulp compared to polypropylene staple fibres. The total basis weight of the composite
material was around 47 g/m? and the composition was 25% spunlaid filaments, 10%
shortcut rayon staple fibres and 65% chemical pulp.

The shortcut rayon staple fibres were 1,7 dtex and had a length of 6 mm.

The web was entangled by an entangling energy of 400 kWh/ton.

Example4

The set-up of Exemple 1 was repeated with black coloured shortcut polypropylene
staple fibres to study the mixing/imegration of the staple fibres with the continuous
spuniaid filsments and the pulp depending on the staple fibre length. The total basis
weight of the composite material was around 68 g/m? and the composition was 25%
spunlaid filamenty, 10% shortcut staple fibres and 65% pulp.

The black shortcut PP staple fibres were 1,7 dtex and had a length of 6 mm.

‘The web was entangled by an entangling energy of 400 kWh/ton.

Example 5

The set-up of Examplc 1 was repeated with blue coloured shortcut rayon staple fibres
and white shortcut polypropylene staple fibres to study the mixing/integration of the
staple fibres with the continuous spunlaid filaments and the pulp. The total basis
weight of the composite material was around 80 g/m? and the composition was 25%
spuniaid filaments, 5% shortcut blue rayon staple fibres, 5% shortcut white
polypropylens staple fibres and 65% pulp.

The blue shortcut rayon staple fibres were 1,7 dtex and had a length of 6 mm. The
white shortcut PP staple fibres were 1,2 dtex and had a length of 6 mm.

The web wes entangled by an entangling energy of 300 kWh/ton, transferred to a
patterning fabric and patterned by an entengling energy of 135 kWhiton.
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The mechanical properties of Examples 3 to 5 are shown in Table 1. The propertics are
satisfactory and show that the reduced two-sidedness and better abrasion resistance can
be achieved without sacrificing other properties.
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Table 1
Exaraple 3 4 s
Entangling energy (kWh) 400 400 300+135
Basia weight (g/m”) 47,1 632 9.8
Thickness 2kPa (jum) 339 421 47
Bulk 2kPa (cm'/g) 12 62 6,0
Tensile stiffsess MD (N/m) 10901 27429 31000 -
Tensile stiffaess CD (N/m) 1214 2217 2727
Tensile strength dry MD (N/m) 934 1694 1989
Tensile strength dry CD (Nim) | 533 913 1059
Elongstion MD (%) 11$ 49 45
Elengation CD (%) 156 131 119
Work to rpture MD (Tar?) w2 908 1028
Wk to rupture CD (F/n) 589 37 876
Wark to rupture index (3/5) 16,5 12,6 11,9
Teasils strength MD, wet (N/m) 1647
Tensile strength CD, wot (Vm) 892
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1. A hydroentangied well integrated composite nonwoven material (8),
comprising a mixture of randomized contirmous filaments (3),
5 natural fibres (5), and synthetic staple fibres (6),
characterized in that
the synthetic staple fibres have a length of 3 to 7 mm, preferably 4 to 6 mm.

2. A hydroentsngled nonwoven material according to claim 1,
10 chnractenzed in that
thmmmthamﬂbond:ngpomnhﬂwuntheconnmﬁhnmﬁ)

3. A hydroentangled nonwoven material according to claim 1 or2,
+~characterized in that
15 - the mixture is made up of 10-50%, ptd‘uablyls-as%,eonhnummﬁhmmix(?.),
20-85 %, preferably 40-75%, natural fibres (5),
5-50%, preferably 5-25%, synthetic staple fibres (6), all percentages calculsted by
weight of the total noowoven material.

20 4.Ah¥droemmgledmnwommntuiﬂmdingtodaimlor2,
characterized in that
the continuous filaments are spunlaid filsments.

5. A hydroentangled nonwoven material according to claim 4,

25 characterized in that
the cantinuous filsments are chosen from the group of polypropylene, polyesters, and
polylactides.

6. A hydroentangled nonwoven material sccarding to claim 1 or 2,

30 characterized in that
the continuous filaments web (3) pert of the composite has a basis weight of at most 40
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g/m’, preferably at most 30 g/m?.

7. A hydroentangled nonwoven material according to claim 1,
characterized in that

the synthetic staple fibres (6) are chosen from the group of polyethylene,
polypropylene, polyesters, polyamides, polylactides, rayon, and lyocell.

8. A hydroentangled nonwaven material according to claim 1,

characterized in that '

a part of the synthetic staple fibres (6) are coloured, making up at least 3% of the total
weight of the nonwoven, preferably at least 5%.

9. A hydroentangied nonwoven material according to claim'l or 2,
characterized in that
the natural fibres (5) consist of pulp fibwes, prefierably wood pulp fibres.

10, A hydroentangled nonwoven material according to claim 1 or 2,
characterized in that

a part of the natural fibres (5) are coloured, making up at least 3% of the total weight of
the nonwoven, preferably at least 5%.

11. A method of producing a nonwoven material (8),

comprising forming a web of continuous filaments (3) on a forming fabric (1)

and applying a wet-formed fibre dispersion (4) containing synthetic staple fibres (5)
and natural fibres (6) on top of said continnous filaments,

thus forming a fibrous web containing said continuous filaments, synthetic staple fibres
and natural fibres,

end subsequently hydroentangling the fibrous web to form & nonwoven material (8),
characterized in that

the synthetic staple fibres have a length of 3 to 7 mm, preferably 4 to 6 mm.
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12. A method of producing a nonwoven material, according to claim 11,
characterized in that
no thermal bonding process step is applied to the continuous filements.
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UN MA N IDO HIDR COHESIONADO

AM Técnica

La presente invencion se refiere a un material no tejido compuesto, bien integrado,
hidrocohesionado, que comprende una mezcla de filamentos continuos, fibras de

hebra sintética y fibras naturales.

Antecedentas de la invencién

Los materiales no tejidos absorbentes son a menudo utilizados para limpiar
derrames y chomreaduras de todas clases en sitios industriales, de servicio, de
oficina y el hogar. Los componentes plasticos sintéticos basicos normalmente son
hidréfobos y absorberén aceite, manteca y grasa, y también algin grado de agua
mediante la fuerza capilar. Para alcanzar un nivel de absorcion de agua mayor, se
agrega a menudo pulpa celulésica. Existe mucha demanda de materiales no
tejidos hechos para propdsitos de limpieza. Un limpiador ideal debe ser fuerts,
absorbente, resistente a la abrasion y exhibir poca hilaza. Para reemplazar los
limpiadores textiles, que son ain ia mayor parte del mercado, ellos deben ser,

ademas, suaves y tener un toque textil.

Los materiales no tejidos que comprenden mezclas de pulpa celulésica y fibras
sintéticas se pueden producir mediante procesos convencionales de elaboracién
de papel, ver por ejemplo US 4,822,452, que describe una red fibrosa formada por
colocado en himedo, la red comprende fibras naturales o sintéticas con longitud
de hebra y fibras hechas con papel de celulosa de madera en donde se agrega un

espesante asociativo al suministro.

"



El hidrocohesionado ¢ acordonado por hilado ee una técnica introducida durante
los 70, ver por ejemplo, patente CA No. 841 838. El método involucra formar una
red de fibra que es colocada en seco o colocada en himedo, después de lo cual
las fibras son cohesionadas por medio de chorros de agua muy finos bajo alta
presién. Varias hileras de chomos de agua son dirigidas contra la red de fibra que
es sostenida por una tela movible. La red de fibra cohesiondda es luego secada.
Las fibras que son utilizadas en el material pueden ser fibras sintéticas o de
hebras regeneradas, por ejemplo poliéster, pofiamida, polipropileno, rayén o
similar, fibras de pulpa o mezclas de fibras de pulpa y fibras de hebra. Se pueden
producir materiales formados por hilado de alta calidad a un costo razonable y con
una capacidad de absorcién alta. Ellos pueden, por ejemplo, ser utilizadas como
material de limpieza para uso en el hogar o industrial, material desechable para

cuidado médico y para propésitos de higiene etc.

En ta WO 06/02701 se describe el hidrocohesionado de una red fibrosa formada
en espuma. El formado en espuma es una variante especial de la puesta en
himedo donde el agua ademas de la fibra y los quimicos también contienen un
tensoaclivo que hace posible crear una espuma donde las fibras se pueden
entramar dentro y entre las burbujas de espuma. Las fibras incluidas en la red

fibrosa pueden ser fibras de pulpa y otras fibras naturales y fibras sintéticas.

Por ejemplo por la EP-B-0-333 211 y EP-B-0 333 228 es conocido hidrocohesionar
una mezcla de fibra en la cual uno de los componentes de fibra consiate de fibras
sopladas o fundidas por soplado que es un tipo de filamentos unidas por hitado. El
material base, es decir el materlal fibroso que es forzado para el
hidrocohesionado, consiste de al menos dos capas fibrosas preformadas

combinadas en donde, al menos, una de las capas estard compuesta de fibras



fundidas por soplado, o de un “material de coforma® donde una mezcla
esenciaimente homogénea de fibras fundidas por soplado y otras fibras son

colocadas al aire sobre una tela de formacién.

Por la EP-A-0 308 320 se conoce unir una red preunida de filamentos continuos
que es un material fibroso colocado en himedo separadamente preunido que
contiene fibras de pulpa y fibras de hebra e hidrocohesionar juntas las redes
fibrosas separadamente formadas en una lamina. En tal material las fibras de las
diferentes redes fibrosas no se integrarén una con la otra en razén a que [as fibras
antes del hidrocohesionado son unidas una con la otra y solo tienen una movilidad
muy limitada. El material mostrard una marcada bilateralidad. Las fibras de hebra
utilizadas tienen una longitud praferida de 12 a 10 mm, pero pueden estar en el

rango de 8,5 mm a 51 mm.

Un problema se ve claramente en los materiales hidrocohesionados - ellos serdn,
muy a menudo, marcadamente bilateralizados, es decir, se puede distinguir
claramente una diferencia entre el lado que enfrenta la tela y el l[ado que enfrenta
los chorros de agua en la etapa de cohesionado. En algunos casos se ha utilizado

como un patrén favorable, pero, en la mayoria de los casos se ve como una

desventaja.

Cuando dos capas separadas se combinan y se alimentan en un proceso de
cohesionado, normalments esta etapa del proceso no puede mezclar
completamente las capas, pero ellas ain existirdn, aunque unidas una a ia otra.
Con la pulpa en el compuesto habrd un lado rico en pulpa y un lado pobre en
pulpa, que dard como resultado diferentes propiedades de cada uno de los dos

lados. Esto es pronunciado cuando se utilizan filamentos colocados por hilado en



la medida en que elios tienden a formar una capa bidimensional plana cuando se
crea, la cual se mezclard pobrements. Algunos productores han ensayado agregar
primero una capa de cubierta y cohesionarla desde un lado y luego girar la red y
agregar a otra capa de cubierta y cohesionarla desde el otro lado, pero la mayoria
de! movimiento de la fibra ocurre muy tempranamente en el proceso de
cohesionado, y esta manera mas complicada no resuelve completamente el

problema.

Otro problema cuando se utiliza una red de filamento en el material
hidrocohesionado es que habrd mas pocos extremos de fibras libres, en razén a
que los filamentos, en principio, estdn sin extremos, y solamente las fibras de
hebra y pulpa pueden contribuir a esto. Especiaimente los extremos de fibra de
polimero son los que le dardn al material una sensacién texti! por su efecto
suavizants. Las fibras de pulpa a menudo utilizadas en compuestos tendran
muchos extremos libres pero elios se acoplardn en enlaces de hidrégeno que no
contribuirén a la sensacién textil suave; en su lugar ellos hardn sentir el material
resuttante mds éspero. Asi, conseguir un material textil suave es importante para

tener un alto porcentaje de textil, es decir, fibras de hebra sintética.

Ob, Ca ticas mds | ntes de [a Invencién

Es un objeto de la presente invencion suministrar un material no tejido,
compuesto, bien integrado, hidrocohesionado, mejorado, que comprende una
mezcla de fibras de hebra sintética de filamentos continuos que tienen una

bilateralidad reducida, es decir, ambos lados deben tener apariencias y

propiedades que sean similares.

N



También es un objeto de la presents invencién suministrar un material no tejido,
compuesto, bien integrado, hidrocohesionado, mejorado, que comprende una
mezcla de filamentos continuos, fibras de hebras sintéticas, y fibras naturales que

tengan una sensacion textil mejorada.

Esta de cuerdo con la invencién ha sido obtenida al suministrar tal material no
tejido hidrocohesionado donde las fibras de hebras sintéticas tengan una longitud
de 3 a 7 mm. La escogencia de fibras de hebras mds cortas de las que han sido
utilizadas anteriormente le posibilitan a las fibras de pulpa y a las fibras de hebra

mezclarse mejor y ha distribuirse completamente a través del material no tejido.

Un material preferido de acuerdo con la invencion no tiene uniones tdrmicas entre
los filamentos, lo que permitird descubrir una flexibilidad inicial mayor de
movimiento de los filamentos antes de que estos hayan sido completamente
unidos por el hidrocohesionado, permitiéndoles asl, a las fibras de hebra y pulpa,
mezclarse mas completamente en la red de filamento.

Un material preferido de acuerdo con la invencién comprende una mezcla 10-50%
de filamentos continuos, 5-50% de fibras de hebra sintética, y 20-85% de fibras
naturales, todos ios porcentajes estin calculados en peso del material no tejido
total. Un material més preferido tiene 15-35% de filamentog continuos. También se

prefiere més 5-25% de fibras de hebra sintética. También se prefiere mas 40-75%

de fibras naturales.

Un material preferido de acuerdo con la invencion es donde los filamentos

continuos son filamentos establecidos por hilado.



Un material preferido de acuerdo con la invencion es donde los filamentos

continuos son escogidos del grupo de polipropileno, poliésteres y polilacturos.

Un material preferido de acuerdo con la invencién es cuando el peso base de la
parte de red de filamentos continuos del compuesio es mayor de 40 g/m?, aun
mds preferiblemente mas de 30 g/m?.

Un material preferido de acuerdo con la invencién es cuando las fibras de hebra
gintética son escogidas del grupo de polietieno, polipropileno, poliésteres,

poliamidas, polilacturos, rayén, y liocel.

Un material preferido de acuerdo con la invencién es donde al menos una parte de
las fibras de hebra sintética son coloreadas, conformando, al menos, 3% del peso
total del no tejido, preferiblemente al menos 5%.

Un material preferido de acuerdo con la invencién es cuando las fibras naturales

consisten de fibras de pulpa, méa preferiblemente fibras de pulpa de madera.

Un material preferido de acuerdo con la invencién es cuando al menos una parte
de las fibras naturales son coloreadas, haciendo al menos 3% del peso totsi del no
tejido, preferiblemente al menos 5%.

Especiaimente cuando las hebras coloreadas o las fibras naturales son utilizadas

la bilateralidad reducida puede ser faciimente detectada.

Los extremos de la fibra de la hebra que sobresale de ambos lados del material no

tejido agregaran una sensacion textil mejorada a las superficies.



Un objeto adicional de la invencién es suministrar un método para producir un
material no tejido, compuesto, bien integrado hidrocohesionado, mejorado, que
comprende una mezcla de filamentos continuos, fibras de hebra sintética, y fibras
naturales que tiene una bilateralidad reducida, es decir ambos lados deben tener
apariencias y propiedades que sean similares, y también tener una sensacion textil

mejorada.

Esto de acuerdo con la invencidn se ha obtenido al suministrar un método que
comprende las etapas de formar una red de filamentos continuos sobre una tela
de formacion, y aplicar una disperaion de fibra colocada en hiimedo que contiene
fibras de hebras sintéticas y fibras naturales en la parte superior de dichos
filamentos continuos, formando asl la red fibrosa que contiene dichos filamentos
continuos, fibras de hebras sintéticas y fibras naturales, y subsecuentsmente
hidrocohesionar-la red fibrosa para formar un material no tejldo, donde las fibras

de hebra sintética tienen una longitud de 3 a 7 mm, preferiblemente 4 a 6 mm.

Una altemativa preferida del método de la invencidn estd basada en no aplicar

ninguna etapa del proceso de unién térmica a los filamentos continuos.

Otra de las altemativas preferidas del método de la invencién esta basada en

utilizar los tipos de fibra, en porcentajes en peso como se relacionan en las

reivindicaciones 1 a 10.

Descripcién de ios Dibujos

La invencién serd mds cercanaments descrita adelante con referencia a algunas

modalidades mostradas en los dibujos que la acompafian.



La figura 1 muestra esquemdticamente una modalidad de ejemplo de un
dispositivo para producir un material no tejido hidrocohesionado de acuerdo con la

invencion.

La figura 2 muestra en la fooma de un diagrama de hebra la resistencia al
desgaste por abrasién por ambos lados para tres compuestos con diferentes

longitudes de fibra de hebra.

La figura 3 muestra en la forma de un diagrama de hebra los valores de Claridad
L* para ambos lados de los dos compuestos con diferentes longitudes de fibra de

hebra.

La figura 4 muestra en la forma de un diagrama de hebra los valores de color B*

para ambos lados de dos compuestos con diferentes longitudes de fibra de hebra.

Descripcién Detaliada de la Invencién

El material no tejido, compuesto, bien integrado, hidrocohesionado, mejorado,
comprende una mezcia de filamentos continuos, fibras de hebra sintéticas, y fibras

naturales. Estos diferentes tipos de hebras son definidos como sigue.

Filamentos

Los filamentos son fibras que en proporcién a su didmetro son muy largas, en
principio sin fin, Elias se pueden producir al fundir y destruir un polimero
termoplastico a través de boquillas finas, posteriormente el polimero serd enfriado,
preferiblemente por la accidén de flujo de aire soplado en y a lo largo de las



comientes de polimero, y solidificadas en hebras que pueden ser tratadas
mediante alargamiento, estiramiento o rizamiento. Se pueden agregar a la

superficie, quimicos para funciones adicionales.

Los filamentos también se pueden producir mediante reaccidn quimica de una
solucion de reactivos formadores de flbra que entran a un medio de reaccion, por

ejemplo al hilar fibras de viscosa de una solucion de xantato de celulosa en acido

sulftirico.

Los filamentos fundidos por soplado son producidos al extruir polimero
termopldstico fundido a través de boquillas finas en corrientes muy finas y dirigir
flujos de aire convergente hacia cormrientes de polimero de tal forma que ellos sean
extraldos en fllamentos continuos con un didmetro muy pequefio. La produccién
de fundido por soplado se describe, por ejemplo, en las patentes US 3,848,241 o
4,048,364. Las fibras pueden ser microfibras 0 macrofibras dependiendo de sus
dimensiones. Las microfibras tienen un diametro de hasta 20 ym, usualmente 2-12

um. Las macrofibras tienen un didmetro mayor de 20 ym, usuaimente 20-100 pym.

Los filamentos unidos por hilado son producidos de manera similar, pero los flujos
de aire son enfriados y el estiramiento de los filamentos se hace por aire para
conseguir un diametro apropiado. E| diametro de la fibra estd usuaimente por
encima de 10 ym, usualmente 10-100 ym. La produccién de unido por hilado se
describe por ejemplo en las patentes US 4,813,864 o0 5,545,371.

Los filamentos unidos por hilado y fundidos por soplado son como grupo
denominados filamentos conformados por hilado, que significa que ellos estdn

directamentse, in situ, acostados sobre una superficle en movimiento para formar
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una red, que, ademas, sa une en el proceso. Controlar el "Indice de flujo de
fundido” al escoger los polimeros y perfil de temperatura es una parte esencial
para controlar la extrusidn y de esta manera la formacion de filamento. L.os

filamentos unidos por hilado, normaiments son mas fuertes y mas homogéneos.

La estopa es otra fuente de filamentos que nomalments es un precursor en la
produccién de fibras de hebra, pero también se vende y se utiliza como un
producto en si mismo. De la misma manera como con las fibras establecidas por
hilado las comientes finas de polimero son extraidas y estiradas, pero en lugar de
ser acostadas sobre una superficie en movimiento para formar una red, ellas son
mantenidas en un manojo para finalizar el extendimlento y estiramiento. Cuando
s@ producen fibras de hebra, este manojo de filamentos es entonces tratado con
quimicos para acabado de estiramiento, normalmente rizados y luego alimentadoa
en una etapa de cortado donde una rueda con cuchillo cortarg los filamentos en
diferentes longitudes de fibra y seran empacados en fardos para ser embarcados y
utilizados como fibras de hebra. Cuando se produce la estopa, son empacados

manojos de filamentos, con o sin quimicos de acabado de sstiramiento, en fardos

0 cajas.

Cualquier polimero termopldstico, que fenga propiedades suficientemente
coherentes para ser en si mismo alargado de esta manera en el estado fundido,
Puede en principio ser utilizado para producir fibras fundidas por soplado o unidas
por hilado. Ejemplos de polimeros (tiles son las poliolefinas, tales como, el
polietileno y el polipropileno, las poliamidas, los poliésteres y los polilacturos. Los
copolimeros de estos polimeros pueden también, por su puesto, ser utilizados, asf

como también los polimeros naturales con propiedades termoplasticas.



11

Flbras Naturales

Existen muchos tipos de fibras naturales que se pueden utilizar, especialmente
aquellas que tengan una capacidad para absorber agua y tendencia a ayuder a la
creacion de una idmina coherents. Entre las posibles fibras naturales a utilizar
existen princlpaimente las fibras celulésicas tales como las fibras con filamento de
semilla, por ejemplo el algodon, kapok, y bencetbsigo: fibras de hoja por ejemplo
sisal, abaca, pifia, y hamp de Nueva Zelandia; o fibras bastas, por ejemplo lino,
céfiamo, yute, kenaf, y pulpa.

Las fibras de pulpa de madera son especiaiments bien adecuadas para utilizarse,
y tanto las fibras de madera blanda como lae de madera dura son adecuadas, y

también se pueden utilizar fibras recicladas.

Las longitudes de fibra de pulpa variaran desde alrededor de 3 mm para fibras de
madera blanda .y alrededor de 1,2 mm para fibras de madera dura y una mezcla

de estas longitudes, y ain més cortas, para fibras recicladas.

Fibras de Hebra

Las fibras de hebra se pueden utilizar para ser producidas de las mismas
sustancias y los mismos procesos como los filamentos discutidos anteriormente.

Otras fibras de hebras utilizables son aquellas hechas de celulosa regenerada

tales como viscosa y liocel.
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Ellas pueden ser tratadas con acabado de estiramiento y rizadas, pero esto no es
necesario para el tipo de procesos preferiblemente utilizados para producir el

material descrito en la presente invencion.

El acabado de estirado y rizado se agrega normalmente para facilitar el manejo de
las fibras en un proceso seco, por ejemplo un cartén, y/o juntar ciertas
propiedadss, por ejemplo hidrofilicidad, o un material que consiste solamente de
estas fibras, por ejemplo una ldmina superior no tejida para un pafial, El corte del
manojo de fibras normalments se hace para dar como resultado una longitud de
corte simple, que se puede alterar al variar las distancias entre los cuchillos de la
rueda cortante. Dependiendo del uso planeado se utilizan diferentes longitudes de
fibra, entre 25-50 mm para un tejido termounido. Los no tejidos hidrocohesionados

colocados en humedad normaiments utilizan 12-18 mm, o por debajo de 8 mm.

Para los materiales hidrocohesionados hechos mediante tecnologia colocada en
ndmero tradicional, la resistencia del material y sus propiedades como la
resistencia a la abrasién de la superficie se incrementan como una funcién de la

longitud de la fibra (para el mismo grosor y polimero de la fibra).

Cuando son utilizados filamentos continuos juntos con las fibras de hebra y la

pulpa, ia resistencia del material principaimente vendré de los filamentos.

Proceso

Un ejemplo general de un método para producir el material de acuerdo con la

presente invencién se muestra en la figura 1 y comprende las etapas de:
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Suministrar una tela formadora sin fin 1, donde los filamentos continuos 2 pueden
ser acostados, y el exceso de aire succionado a través de la tela de fomnacién,

para formar el precursor de una red 3,

Avanzar la tela en formacién con los filamentos continuos a una etapa de
colocacion 4, donde una suspensién que comprende una mezcla de fibras
naturales 5 y fibras de hebras 6 es colocada en himedo sobre y parcialmente en
la red precursora de filamentos continuos, y el exceso de aire es drenado a través

de la tela en formacion;

Avanzar la tela en formacién con los filamentos y la mezcla de fibra a una etapa de
hidrocohesionado 7, donde los filamentos y las fibras son mezclados Intimamente
juntos y unidos en una red no tejida 8 mediante la accidn de muchos chomos
delgados de agua a alta presién que golpean sobre las fibras para mezclarias y
cohesionarias una con la otra, y el agua cohesionante es drenada a través de la

tela en formacién;

Avanzar la tela en formacion a una etapa de secado (no mostrada) donde la red

no tejida es secada;

Y, ademds, avanzar |a red no tejida a etapas para enrollamiento, corte, empaque,

etc.
“Red” de Fllamento
De acuerdo con la modalidad mostrada en la figura 1, los filamentos continuos 2

hechos de gldbulos termoplésticos fundidos extruidos son acostados directamente

sobre (a tela en formacion 1 donde a ellos se les permite formar una estructura de
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red no unida 3 en los cuales los flamentos pueden moverse relativaments libres
uno del otro. Esto se logra preferiblemente al hacer una distancia entre las
boquillas y la tela en formacién 1 relativamente grande, de tal forma que a los
filamentos se les permite enfriarse antes de que ellos aterricen sobre la tela en
formacion, a cuya temperatura inferior su pegajosidad se reduce grandemente.
Alternativamente el enfriamiento de los filamentos antes de que ellos sean
colocados sobre la tela en formacion se logra de alguna otra forma, por ejemplo,
por medio de utilizar muitiples fuentes de aire donde el aire 10 es utilizado para
enfriar los filamentos cundo ellos han sido estirados o extendidos al grado
preferido.

El aire utilizado para enfriar, estirar y alargar los filamentos que son succionados a
través de la tela en formacion, para pemmitir a los filamentos seguir el flujo de aire
en las mayas de |a tela en formacién para ser contenidos alil. Podria ser necesario
un buen vaclo para succionar el aire. La velocidad de los filamentos en la medida
en que elios son acostados sobre la tela en formacidn es mucho mayor que la
velocidad de la tela en formacién, de tal forma que los filamentos formarén aros
irregulares y se doblarén en la medida en que ellos son recolectados sobre ia tela

an formacion para formar una red precursora muy aleatorizada.

El peso base de la red precursora de filamento formada 3 debe estar entre 2 y 50
g/m?,

Colocaclén en Himedo

La puipa 5 y las fibras de hebra 6 son suspendidas de manera convencional, bien

sea mezcladas juntas o primero suspendidas separadamente y luego mezcladas,
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y se agregan aditivos para elaboracién de papel convencional tal como agentes
para resistencia en hiimedo y/o seco, ayudas de retencion, agentes de dispersion,

para producir una suspension bien mezclada de pulpa y fibras de hebra en agua.

Esta mezcia es bombeada a través de un recipiente de colocacién en humedo 4
sobre la tela de formacién en movimiento 1 en donde ésta es acostada sobre la

red de filamento precursora no unida 3 con sus filamentos de movimiento libre.

La pulpa y las fibras de hebra permaneceran sobre ia tela en formacién y los
filamentos. Algunas de estas fibras entrardn entre los filamentos, pero la gran

mayoria de ellas permaneceran en la parte superior de la red del filamento.

El exceso de agua se eucciona a través de la red ds filamentos que descansa
sobre la tela en formacién y succionada hacia abajo a través de la tela en

formacién, por medio de cajas de succién dispuestas bajo la tela en formacién.

Coheslonado

La red fibrosa de filamentos continuos y las flbras de hebra y la pulpa es
hidrocohesionada mientras ésta es aiin soportada por la tela en formacion y es
intensamente mezclada y unida en un material no tejido compuesto 8. Una

descripcion del instructivo del proceso de hidrocohesion es dada en ia patente CA
No. 841 938.

En la etapa de hidrocohesionamiento 7 los diferentes tipos de fibra serdn
cohesionados y se obtiene el material no tejido compuesto 8 en el cual los tipos de

fibra son sustanciaimente homogéneamente mezclados e integrados uno con el
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otro. Los filamentos colocados por hilado finos méviles son entorchados alrededor
y cohesionados con allos mismos y las ofras fibras lo cual da un material con una
resistencia muy alta. El suministro de energla necesaria para el
hidrocohesionamiento es relativamente bajo, es decir, el material es ficil de
cohesionarse. El suministro de energla en el hidrocohesionamiento estd

aproximadamente en el intervaio de 50-500 kWh/on.

Preferiblemente, no debe ocurmir ninguna unién, por ejemplo unién témmica o
hidrocohesionamiento, de la red de filamento precursora 3 antes de que sean
acostadas la pulpa 5 y las fibras de hebra 6. Los filamentos deben ser
completaments libres de moverse con respecto uno al otro para posibilitarle a las
fibras de hebra y de pulpa mezclarse y girar en la red de fitamento mediante el
cohesionamiento. Los puntos de unién tdrmicos entre los filamentos y la red de
filamentos en esta parte del proceso actuarian como blogqueos para detener las
fibras de hebra y pulpa para enmallarse cerca de estos puntos de unién, en razén
a que ellos mantendrian los filamentos inméviles en la vecindad de los puntos de
unién térmica. El "efecto tamiz® de la red se mejoraria y el resultado serla un
material mas lateralizado. Por no uniones tdrmicas nosotros significamos que no
hay sustancialmente puntos donde a los filamentos les ha sido ejercido calor y
presioén, por ejempio entre los rodillos calentados, para presionar algunocs de los

filamentos juntos de tal forma que elios se suavizarén y/o fundirén hasta deformar

los puntos de contacto.

Algunos puntos de unién podrian resultar especialmente para fundido por soplado
de la pegajosidad residual en el momento del acostamiento, pero estos estardn sin

deformacion en los puntos de contacto, y serdn probablemente tan débiles como

B
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para romperse bajo la influencia de la fuerza proveniente de los chorros de agua

de! hidrocoheasionado.

La resistencia de un material hidrocohesionado basado solamente en la hebra y la
pulpa dependeran fuertemente de la cantidad de puntos de cohesionado para
cada fibra; asl las fibras de hebra larga, y las fibras de pulpa larga, son las
preferidas. Cuando se utilizan filamentos, la resistencla estard basada
principaimente en los filamentos, y serd alcanzada muy rdpidamente en el
cohesionamiento. La mayoria de la energia del cohesionamiento se gastara en
mezclar los filamentos y las fibras para alcanzar una buena integracién. La
estructura abierta no unida de los filamentos de acuerdo con la invencién mejorara

grandements la facilidad de esta mezcla.

Las fibras de pulpa 5 son imegulares, planas entorchadas o rizadas y se vuelven
flexible cuando se humedecen. Estas propiedades les permitirA ser mezcladas
muy fécilmente y cohesionadas y también introducirse en la red de filamentos, y/o
fibras de hebra méas larga. Asl se puede utilizar la pulpa con una red de filamento
que es preunida, atn una red preunida que se puede tratar como una red normal
mediante operaciones de enrollamiento y desenrollamiento, alin si ésta no tiene

todavia la resistencia final para su uso como material de limpieza.

Las fibras de polimero 6, no obstante, son principaimente redondeadas,
homogéneas, de didmeiro constants y resbaladizas, y no se afectan por el agua.
Esto las hace mds _duras de cohesionarse y obligadas a bajar en una red de
filamento preunida, ellas tenderdn a permanecer en la parte superior. Para
conseguir suficientes puntos de unién de cohesionado para tomar las fibras de

polimerc de manera segura en la red de filamento, se necesita una fibra de hebra
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muy larga. De esta forma la mayoria de las fibras de hebra de 12-18 mm, y como .

minimo a ® mm, han sido descritas anteriormente junto con las redes de filamento,
las cuales todas han sido preunidas. Por el método de la invencibn en esta
solicitud es posible utilizar mucha mayor flexibilidad de una red de filamento no
unida para faciiitar el entramamiento de las fibras de hebma de polimero y asl usar
fibras mucho més cortas. Ellas pueden estar en el rango de 2 a 8 mm,

preferiblemente 3 a 7 mm, ain mas preferiblemente 4 a 6 mm.

La etapa de cohesionamiento 7 puede incluir varias barras transversales con
hilera de boquillas de las cuales chorros de agua muy finos bajo presion muy alta
son dirigidos contra la red fibrosa para suministrar el cohesionamiento de las
fibras. La preéién del chorro de agua puede entonces adaptarse para tener un
cierto perfil de presion con diferentes presiones en las diferentes hileras de

boquilia.

Altermnativamente, la red fibrosa puede antes del hidrocohesionamiento ser
transferida a una segunda tela de cohesionamiento. En este caso la red también
puede antes de |a transferencia ser hidrocohasionada por una primera estacién de

hidrocohesionamiento con una o méas barras sin hileras de boquillas.

Secado elc.

La red de hidrocohesionado 8 es iuego secada lo cual puede ser hecho sobre un
equipo de secado de red convencional, preferiblemente de los tipos utilizados para
secar tisd, tal como secado a través de aire o0 secado Yankee. El material es

después de secado normalmente enrollado en rodilios madre antes de conversién.
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El material es luego convertido de maneras conocidas a formatos empacados y

adecuados.

La estructura del material se pude cambiar por procesamiento adicional tal como

microencrespado, calandrado en caliente, realzado, etc.

Al material también se la pueden agregar diferentes aditivos tales como agentes
resistentes a la humedad, quimicos de unidn, ldtex, desunidotes, etc.

Material no Tejido

Un compuesto no tejido de acuerdo con la invencion se puede producir con un

peso base total de 20-120 g/m?, preferiblemente 50-80 g/m?.

Los filamentos no unidos mejoraran la mezcla de las fibras de hebra, de tal forma
que adn una fibra corta tendréd suficientes puntos de unién cohesionados para
mantenerios de manera segura en la red. Las fibras de hebra més cortas darén
como resultado entonces un material mejorado en la medida en que ellas tengan
mas extremos de fibras por gramos de fibra y sean mas faciles de mover en la
direcciébn Z (perpendicular al plano de la red). Mds extremos de fibra se
proyectaran desde la superficie de la red, mejorando asl la sensacién textil.

La unién segura dar& como resultado una muy buena resistencia a la abrasién.

Como se puede ver de los ejemplos las fibras de hebra pueden ser unas mezclas

de fibras basadas en diferentes polimeros, con diferentes longitudes y dtex, y con

diferentes colores.
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También se contempla agregar una cierta proporcion de fibras de hebras sintéticas
de méds de 7 mm y a(in mayores de 12 mm al no tejido compuesto. Esta cierta
proporcién podria ser hasta del 10% de la cantidad de las fibras de hebra
sintéticas mas cortas de 7 mm, con base en las porciones en peso. Ninguna de las
ventajas especlficas es vista, sin embargo, por esta adicion. Esta
predominantemente agregaré la resistencia del no tejido, pero la resistencia es

mas ficilmente ajustada por la cantidad de los filamentos.

La invencién no estd por supuesto limitada a las modalidades mostradas en los
dibujos y descritas anteriormente y en los ejemplos pero puede ser adicionaimente

modificada dentro del alcance de las reivindicaciones.
Ejemplos

Un nimero de materiales hidrocohesionados de acuerdo con fa invencién con

diferentes composiciones de fibra son producidos y ensayados con respecto a
parametros interesantes.

Ensayos especificos utilizados:

Taber- Un material a ser ensayado se asegura sobre una placa y se hacen cormrer
ruedas abrasivas en su circulo sobre éste, de acuerdo al ASTM D 3884-92, con
algunas modificaciones originadas al medir un material delgado, no permanente, y
sin tapetes para piso tal como para lo que fue originaimente disefiado el método.
Las modificaciones consisten en utilizz'lr ruedas Calibrase CS-10, pero sin peso
extra agregado, y solamente son hechas 200 revoluciones. El desgaste por

abrasién resultante es comparado con un estdndar intemo, donde 1 significa
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*desgastadas hasta desmenuzamiento® y 5 significa “no vigiblemente afectada”. El
aparato utilizado fue det tipo “5151 Abraser” de Taber Industries, N. Tonawanda,
New York, USA.

La claridad L* y el color b*- El material a ser ensayado se ilumina por “luz exterior
del dia" y son tomadas mediciones con un instrumento colorimetro Technidyne,
modelo Color Touch, de Technidyne, .New Albany, indiana, USA. Los valores CIE
L* a* b* Color Space L* (claridad) y b* (azulocidad) del material de ensayo son
medidos de acuerdo con el sistema Cielab 1978, que comesponde al CIE
iluminante esténdar D85, descrito en el ISO 10526 y el obsevador colorimétrico
estandar suplementario CIE 1984, descrito en la ISO/CIE 10527, Determinado por

‘medicién bajo las condiciones analogas a aquellas especificadas en la 1ISO 5631.

Este es un sistema para la descripcidn y especificacion de color basado en
correcciones provenientes de valores colorimétricos medidos por la percepcion

humana de un asl llamado "observador Estandar”.

Los valores tristimulus CIE medidos son transformados en valores CIE L* y b* por
medio de las siguientes ecuaciones, donde Y y Z (valores del colorimetro) son

expresados en porcentaje:

L* = 116.(Y/100)'? - 16
B* = 200. [(Y/100)'”-(2/118,232)'?)

El método es descrito adicionaimente en el folleto, "Measurement and Control of

the Optical Properties of Paper”, segunda edicién, de Technidyne Carporation,
1896.
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Estos ensayos fueron hechos sobre muestras no tejidas de acuerdo con la
invencién y sobre muestras de referencia, donde los dos lados de las muestras
son iados de tela designados, significando el lado del no tejido que ha estado
contra la tela en formacién cuando los filamentos, las fibras de hebra y la pulpa
han sido acostados, y el lado libre, significando el lado del no tejido de las cuales

las diferentes fibras han ido acostadas.

Ejemplo 1

Una red amplia de 0,4 m de filamentos colocados por hilado se acoetd sobre una
tela en formacién a 20 m/min de tal forma que los filamentos no fueron unidos uno
al otro. La red no unida de filamentos colocados por hilado fue ligeramente
compactada y transferida a una segunda tela en formacién para la adicién de
componentes colocados en himedo. Mediante un contenedor amplio de 0,4 m una
dispersién de fibra que contiene fibras de pulpa y fibras de hebra recortadas
fueron colocadas sobre la red no unida de filamentos colocados por hilado y fue
drenado el exceso de agua y succionado. Los filamentos colocados por hilado no
unidos y las fibras colocadas en humedo fueron entonces mezciadas y unidas
juntas mediante hidrocohesionamiento con 3 muiltiples a una presion de 7,0 Kn/M2.
El hidrocohesionamiento fue hecho de los tres lados y la pulpa y las fibras de
hebra fueron movidas asl y mezcladas intensivamente con la red de filamento

colocada por hilado. La energla suministrada al hidrocohesionamiento fue de 300

kWh/ton.

Finaimente el material hidrocohesionado fue desaguado y luego secado utilizando

un secador de tambor a través de aire.
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El peso basico total del compuesto de filamento-hebra-pulpa colocado por hilado
fue alrededor de 80 g/m>.

La composicién del material compuesto fue de 25% de filamentos de polipropileno
colocados por hilado, 10% de fibras de hebra de polipropileno recortadas y 65%
de pulpa quimica. El titulo de los filamentos colocados por hilado fue medido
mediante un microscopio de exploracién electrénica y se encontrd que era de 2,3
dtex. Los materiales compuestos fueron hechos con una fibra PP de hebra

recortada de 1,7 dtex con diferentes longitudes de 8, 12 y 18 mm respectivamente.

La fuerza de resistencia al desgaste a la abrasién superficial medida mediante el
ensayo de desgaste de abrasion Taber sobre el lado libre, ver Figura 2, indica que
el material hecho con fibras de 8 mm es mejor, especialmente sobre el lado libre,
que es desviado de la tela en formacién, que los materiales comespondientes

hechos con fibras de hebra recortadas de 12 y 18 mm.
Ejemplo 2

La configuracién del ejemplo 1 fue repetida con fibras de hebra de polipropileno
recortadas coloreadas de azul para estudiar la mezcla/integracién de las fibras de
hebra con filamentos colocados por hiltados continuos y la puipa dependiendo d la
longitud e la fibra de la hebra. El peso bésico total del material compuesto fue de
alrededor de B0 g/m? y la composicidn fue de 25% de filamentos colocados por
hilado, 10% de fibras de hebra recortadas y 85% de pulpa quimica. £l titulo de los
filamentos colocados por hilado fue 2,3 dtex. Las longitudes de las fibras de hebra

PP recortadas azules de 1,7 dtex fueron 6 y 18 mm respectivamente.
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Cuando los materiales fueron observados visuaimente fue obvio que el lado libre
que iniciaimente contenfa 10% de fibras de hebra coloreadas de azul fue més azul
(o més oscuro) comparado con el lado de la tela. La claridad y el color de los
materiales fueron caracterizados utilizando un instrumento Technidyne modelo
Color Touch. Como se muestra por los valores L*-claridad en ia figura 3 el lado de
la tela fue siempre mas claro comparado con el lado libre-las fibras més
coloreadas permanecieron sobre el lado donde elias estaban acostadas, Como jos
resultados para los compuestos hechos con fibra de 6 mm comparado con los
resultados obtenidos con las fibras de 18 mm lo muestran, la diferencia entre los
dos lados fue més pequefia para las fibras de 6 mm de largo — indicando que las
fibras mas cortas migran mas faciimente al otro lado. Como los valores de color B*
fueron evaluados mediante el instrumento se obtuvo un resultado similar, como se
ve en la figura 4, que mostré que la diferencia en color entre los dos lados fue
més pequefia cuando se utilizaron fibras de 6 mm de largo en lugar de fibras de 18
mm de largo. Lo cual también indica que las fibras mas cortas miraban més

faciimente hacia el oto lado.

Estos resultados soportan asl que la fibra de hebra més corta se integrard mejor

con la red de filamento colocado por hilado no unido continuo.

Ejemplo 3

La configuracion del ejemplo 1 fue repetida con fibras de hebra de raysn
recortadas para estudiar la mezcla/integracion de fibras de hebra de ray6n con los
filamentos colocados con hilado continuo y la pulpa comparada con las fibras de

hebra de polipropileno. El peso basico total del material compuesto fue alrededor

bY
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de 47 g/m? y la composicién fue de 25% de filamentos colocados por hilado, 10%

de fibras de hebra de rayén recortadas y 65% de pulpa quimica.

Las fibras de hebra de rayén recortadas fueron de 1,7 dtex y tuvieron una longitud

de 6 mm,

La red fue cohesionada por una energla de cohesionamiento de 400 kWh/ton.

Ejemplo 4

La configuracién del ejemplo 1 se repiti6 con fibras de hebra de polipropileno
recortadas coloreadas de negro para estudiar la mezcla/fintegracién de las fibras
de hebra con los filamentos colocados por hilado continuo y la pulpa dependiendo
de la longitud de la fibra de hebra. El peso bésico total del material compuesto fue
de alrededor de 88 g/m2 y la composicién fue de 25% de filamentos colocados por
hilado, 10% de fibras de hebra recortadas y 65% de pulpa.

Las fibras de hebra PP recortadas negras tuvieron 1,7 dtex y tuvieron una longitud

de 6 mm.

La red fue cohesionada mediante energla de cohesionamiento de 400 kWhton.
Ejemplo 5

La configuracién del ejemplo 1 se repitié con fibras de hebras de rayén recortadas

coloreadas de azul y fibras de hebra de polipropileno recortadas blancas para

estudiar la mezcla/integracion de las fibras de hebra con los filamentos continuos

(3
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colocados por hilado y la pulpa. El peso basico total del material compuesto fue de
alrededor de 80 g/m? y la composicion fue de 25% de filamentos colocados por
hilado, 5% de fibras de hebra de rayén azul recortadas, 5% de fibras de hebra de

polipropileno blancas recortadas y 65% de pulpa.

Las fibras de hebra de rayén recortadas azules 1,7 dtex y tuvieron una longitud de
6 mm. Las fibras do hebra PP recortadas blancas fueron de 1,2 dtex y tuvieron
una longitud de 6 mm.

La red fue cohesionada mediante una energla de cohesionamiento de 300
kWh/ton, transferidas a una tela de patronamiento y patronadas por medio de una
energla de cohesionamiento de 135 kWh#ton.

Las propiedades mecénicas del ejemplo 3 a 5 se muestran en la Tabla 1. Las
propiedades son satisfactorias y muestran que la bilateralidad reducida y la mejor

resistencia a la abrasion se pueden lograr sin sacrificar otras propiedades.
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Ejemplo

5

Energla de
cohesionamiento
(kwWh)

400

400

300+135

Peso basico (g/m

47.1

68.2

70.8

Grosor 2kPa (um)

339

421

478

Masa 2kPa
| (cm¥gq)

7.2

8.2

6.0

Rigidez tensil MD
(N/m) _

10901

27429

31080

Rigidez tensii CD
| (N/m)

1214

2237

2727

Resistencia tensil
saca MD (N/m)

934

1694

1989

Resistencia tensil
seca CD (N/m)

533

233

1069

Elongacibn MD
%)

115

49

45

Elongacion CD
%)

156

131

119

Trabajo hasta
ruptura MD (J/m?)

1022

805

1028

Trabajo hasta
ruptura CD (J/m?)

817

876

Trabajo hasta
indice de ruptura

 (Jig)

16.5

128

1.8

Resistencia tensil
MD, hdmedo
(N/m)

1647

Resistencia tensil
CD, himedo
N/m)

832 -
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Relvindicaciones
1. Un material no tejido, compuesto, bien integrado, hidrocohesionado (8),

que comprende una mezcla de filamentos continuos aleatorizados (3), fibras
naturales (5), y fibras de hebra sintética (6), caracterizado por que las fibras de

hebra sintética tienen una longitud de 3 a 7 mm, preferiblemente 4 a 6 mm.

2. Un material no tejido, hidrocohesionado, de acuerdo a |a reivindicacion 1,
caracterizado por que no existen puntos de unién térmica enire los filamentos

continuos (3).

3. Un material no tejido, hidrocohesionado, de acuerdo a la reivindicacién 1
o 2, caracterizado por que

La mezcla es hecha de 10-50%, preferiblemente 15-35%, de filamentos continuos
(3), 20-85%, preferiblemente 40-75%, fibras naturales (5), y 5-50%,
preferiblemente 5-5-25%, de fibras de hebra sintética (6), todos los porcentajes
calculados mediante el peso de material no tejido total.

4, Un material no tejido, hidrocohesionado, de acuerdo a la reivindicacion 1
0 2, caracterizado por que

Los filamentos continucs son filamentos colocados por hilado.

5. Un material no tejido hidrocohesionado de acuerdo a la reivindicacion 4,

caracterizado por que

Los filamentos continuos son escogidos del grupo de polipropileno, poliésteres, y

polilacturos.
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6. Un material no tejido hidrocohesionado de acuerdo a la reivindicacién 1 o
2, caracterizado por que

La parte de red de filamentos continuos (3) del compuesto tiene un peso basico de
méaximo 40 g/m?, preferiblemente méximo 30 g/m?,

7. Un material ne tejido hidrocohesionado de acuerdo a la reivindicacion 1,
caracterizado por que
Las fibras de hebra sintética (8) son escogidas del grupo de polietileno,

polipropileno, poliésteres, poliamidas, polilacturos, rayén, y liocel.

8. Un material no tejido hidrocohesionado de acuerdo a [a reivindicacién 1,
caracterizado por que
Una parte de las fibras de hebra sintética (6) son coloreadas, conformando al

menos el 3% del peso total del no tejido, preferiblemente al menos el 5%.

9. Un material no tejido hidrocohesionado de acuerdo a la reivindicacién 1 o

2, caracterizado por que

Las fibras naturales (5) consisten de fibras de pulpa, preferiblemente fibras de

pulpa de madera.

10. Un material no tejido hidrocohesionado de acuerdo a la reivindicacién 1 o

2, caracterizado por que
Una parte de las fibras naturales (5) son coloreadas, conformando al menos 8%

del pego total del no tejido, preferiblemente al menos el 5%.

1. Un método para producir un material no tejido (8),

P1%
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Que comprende formar una red de fitamentos continuos (3) sobre una tela en
formacion (1)

Y aplicar una dispersion de fibra formada en himedo (4) que contiene fibras de
hebra sintéticas (5)

Y fibras naturales (8) en la parte superior de dichos filamentos continuos,
Formando asl una red fibrosa que contiene dichos filamentos continuos, fibras de
hebra sintética y fibras naturales,

Y subsecuentemente hidrocohesionando la red fibrosa para formar un material no
tejido (8), caracterizado por que

Las fibras de hebra sintética tienen una longitud de 3 a 7 mm, preferiblemente 4 a

8 mm.

12, Método para producir un material no tejido, de acuerdo a la reivindicacién

11, caracterizado por que

Ninguna etapa de proceso de unién térmico se aplica a los filamentos continuos.

5
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PATENT COOPERATION TREATY }(

o * b

INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINING AUTHORITY

To:
205 03 0 8 PCT
V_ALEA AB .
g;vﬂ“rdSB org-lnerslburg NOTIFICATION OF TRANSMITTAL OF
SUEDE THE INTERNATIONAL PRELIMINARY
REPORT ON PATENTABILITY
(PCT Rule 71.1)
LEN
Daie of maling
{daypinanthveur) 03.03.2008
Appiicant's or aganfts fs reforence
P18811PC00 MPORTANT NOTIFICATION
intemnational application No. intamatonal flling date {dapinonthiser) Priorily date (depinonthiaar)
PCT/SE2004001519 21,10.2004 31.10.2003
Applicant
SCA HYGIENE PRODUCTS AB

1. The applican is hereby noified that this intemnational Preliminary Examining Authority transmits herewith the
L";:rmﬁ nal preliminary report on patentability and its annexes, if any, established on the irtemational
ication.

2, A copy of the report ard its annexas, if any, is being transmitted to the International Bureau for
communication to all the elacted Offices.

3. Where required by any of the elecled Offices, the Imernational Bureau will prepare an English translation of
the report (but not of any annexas) and will transmit such transiation to those Offices.

4. REMINDER

The applicant must enter the national phasa before sach elected Office by performing certain acts (flling
translations and paying national fees) within 30 manths from the priority date (or later In some Offices)
(Article 39(1)) (see also the reminder sent by the Intemational Bureau with Form PCTABSB01).

Where a transiation of the intemational application must be fumished to an alected Office, that translation
must contain a tranalation of any annexes to the intemational preliminary report on patantability. it is the
applicant’s responsibliity to prepare and fumish such tranelation directly to each elected Office concemed.

For further details on the appiicable ime limits and rements of the elected Offices, see V.
PCT Applicant's Guida. requl see Volumea Il ot the

The appilcant's attention le drawn to Article 33(G), which provides that the criteria of novelty, inventive step
and industrial applicabiiity described in Article 33(2) to (4) mersly serve the purposes of intemational
preliminary axamination and that "any Contracting State may apply additional or different criteria for the
'g';;g;’)“ss olr‘I c:e:’cdh_:ﬂng whm in that Btatef.ome daim;dtlomnﬂons Is p:;nmablo or not* (see also Article

. Suc itional may relate, for h tentability, i
enabling disclosure, clarity and support for memcum. exmmptons pe thy. requirements for

[ Name and address of the intemational Authorized Officer

prefminary ing authortty: ' V- |
: \
\&)

—_— Patert Office Femdndez Gomez, L
j uropean

Munich
Tel. +48 BY 2390 - 0 T)x 529658 apmu d Tal. +40 89 2350-7440
————  Fax +40 00 2300 - 4485
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INTERNATIONAL PRELIMINARY REPORT Intemational application No.
N PATENTABILITY PCT/SE2004001510

Box No.| Basls of the report

1. With regard to the language, this report is based on the Intemational application in the language in which it was
filad, uniess otherwise indicated under this ftem.

OO0 Thia report is based on translations from the original language into the foliowing uage ,
which is the language of a transiation furnishad for the purposes of: Hnguage
O intemational search (under Rules 12.3 and 23.1(b))
O publication of the Intemational application (under Rule 12.4)
O intemetional preliminary examination (under Rules 55.2 andbr 55.3)

2, With regard to the elements” of the intemational application, this report is based on (replacement sheets which
have been fumished o the recelving Ofifce in response io an invitation under Articie 14 are refermsd 1o in this
report as “onginally filed” and are not annexed io this report):

Description, Pages

1-20 : as originalty flled
Claims, Numbers
1-12 as originally filed

Drawings, Shests
12, 22 . as originally fled

O asequence listing andbr any related table(s) - see Suppiemental Bax Relating to Sequence Listing

8. 0 The amendments have resulted in the cancellation of:
[0 the description, pages
O the claims, Nce.
O the dmwings, sheetafige

OO the sequence listing (speciiy):
O any tabie(s) related to sequence listing (spsecify):

4. 0O This report has been eetablished as If (some of) the amendments annexad to this report and listed beiow
had not been mades, since they have besn considered to go beyond the diacioau
Supplemental Box (Rule 7025(‘::». % re 85 fled, as Indicatod in the
O the description, pages
O the claims, Nos.
O the drawinge, sheetafigs
O the sequence listing (specily):
(] any table(s) related to sequence listing (specify);: °

¢ If item 4 applies, some or all of thege sheets may be marked "superseded.”



INTERNATIONAL PRELIMINARY REPORT internutional application No.
ON PATENTABILITY PCT/SE2004001519

Box No.V  Reasoned statsment under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial
applicabliity; citations and explanations supporting such statement

1. Statement
Novalty (N) Yoo. Claima 8,10
No: Claims 1-7,9,11-12
Inventive step (IS) Yes: Claims
No: Claime 1-12
Industrial applicability (IA) Yes: Claims 1-12
No: Cialms

2. Chations and explanationa {(Rule 70.7):

asce ssparate sheet
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INTERNATIONAL PRELIMINARY international application Na.
REPORT ON PATENTABILITY

(SEPARATE SHEET) PCT/SE2004/001519
Be ltem V

Reasoned statement with regard to noveity, Inventive step or industrial applicabliity;
citations and explanations supporting such statement

Reference is made to the following documents:
D1: WO 02 38848 A2
D2: US-A-6 163 943
D3: EP-A2-0333 212
D4: EP-A2-0 333 211

1. Novelty - Art. 33(2) PCT

The present application does not meet the criteria of Article 33(1) PCT, because
the subject-matter of claims 1-7, 9, 11-12 Is not new In the sense of Article 33(2) PCT.

The document D1 discloses (p.2, .21- p.3, 1.26, p.4, 1.4-12, p.17, 1.17-21) a
hydroentangled well integrated composite (8) material and a method for making it
comprising a mixture of randomized continuous fllaments, natural fibers and synthetic
staple fibers, whereln the synthetic stapie fibers have a iength of 3-7mm. The nonwoven
comprises 1-85% by weight of synthetic flbers, 15-98% by weight of pulp and 1-30% by
weight of continuous flbers. The continuous filaments may be spuniaid polypropylene
filaments having a basis weight from 10 to 35 gsm.

The subject-matter of claims 1-7, 9, 11-12 are therefore not novel over D1,

D2 (col.1, 1.50-c0l.2, 1.3 and col.3, 1.20-40) also discloses the subject-matter of claim

1.

D3 (col.4, 1.7-30, claim 23) and D4 (p.3, 1.43 - p.4, 1.9 and p.7, 1.31-40) also disclose
the subject-matter of claims 1-2 and 11-12.

2. Inventive step - Art. 33(3) PCT

The present application does not meet the criterla of Article 33(1) PCT, because

Form PCT/8speraile Sheal/400 (Sheet 1) (EPO-January 2004)



INTERNATIONAL PRELIMINARY International appiication No.
N REPORT ON PATENTABILITY
(SEPARATE SHEET) PCT/SE2004/001519

the subject-matter of claims 8 and 10 does not Involve an inventive step in the sense
of Article 33(3) PCT.

Dependent claims 8 and 10 do not contaln any features which, in combination with
the features of any claim to which they refer, meet the requirements of the PCT in respect
of an inventive step: Adding a colour to a fiber does not solve any technical problem and
moreover this is within the scope of the customary practice followed by persons skilled in
the art.

3. Clarity-Art. 6 PCT

The term "well integrated® used in claim 1 Is vague and unclear and leaves the reader
in doubt as to the meaning of the technical features to which it refers, thereby rendering
the definition of the subject-matter of said claims unciear, Article 6 PCT.

Form PCT/Separate Shest/409 (Sheet 2) (EPO-January 2004)



WPC11258/1D.1538

SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

. . DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
Industria y Comercio EXTRACTO PARA PUBLICACION
SUPERINTENDENCIA SOLICITUD DE PATENTE DE INVENCION PCTd3
{21) N* da solicliud: (51) Int Ct: DO4H
22) Fecha de soliciud: (7T1)Solictante(s) SCA HYGIENE PRODUCTS AB

(30) Priorided  (31) No. Prioridad (32) Fecha (33) Pals

0302874-3 3103 8E

(72) Inveniorfes)  MIKAEL STRANQVIST
ANDERS STRALIN
LARS FINGAL
HANNU AHONIEMI

(74) Apoderado:
EMILIO FERRERO

(85)  Fecha limite iniclo fase nacional: 28/04/2006

(88)  Daios relaivos ala presentacion de la soficitud PCT
Fecha de presentacion de la solicitud: 21/10/2004
No. de soliciiud PCT/SE2004/001519

(87) Publicacion intemacional
Fecha: 12/05/2005
N° publicacién: WO 2005042819 A2

(54) Thulo:  UN MATERIAL NO TEJIDO HIDROCOHESIONADO.

1. Un material no tefido, compuesio, blen Integrado,
hidrocohesionado (8), que comprende una mazcla de
flamenios continuos eleatorizados (3), fibras naturales (5), y
fibras de hebra sintélica (6), caracterizado por que Ies floras
de hebra sintdica fienen una longitud de 3 a 7 mm,
preferblaments 4 a 6 mm.

2 Un material no tejido, hkirocohesionado, de
acuerdo a |a relvindicacién 1, caracterizado por que no existen
puntos de unidn térmica entre los filamentos continuos (3).

3 Un material no tejido, hidrocohesionado, de
acuerdo a la relvindicacién 1 0 2, caracterizado por que

La mezcia es hecha de 10-50%, preferiblements 15-35%, de
fiamenios continuos (3), 20-85%, preferiblements 40-75%,
floras naturales (5), y 5-50%, preferiblemente 5-5-25%, de
fibras de hebra sintitica (8), todos los porcentajes calculados
mediants el paso de material no tejido fotal.

4, Un material no tejido, hidrocohesionado, de
acuerdo a la relvindicacidn 1 o 2, caractarizado por que
Los fiamantos continuos son filamentos colocados por hilado.

5. Un material no tejkio hidrocohesionado de
acuerdo a la relvindicacion 4, caracterizado por que

Los filamentos continuos son ascogidos del grupo de
polipropllenc, poliésteres, y polilacturoe.

6. Un materfal no fefido hidrocohesionado de
acuerdo a la reivindicacion 10 2, caracterizado por que

La parie de red de filamentos continucs (3) del compuesto
tiene un peso bésico de méximo 40 g/m?, preferblements
méximo 30 g/m2,

1. Un meledal no tefido hidrocohesionado de
acuerdo a la reivindicacion 1, caracterizado por que

Las fibras de hebra sintStica (6) son escogidas del grupo de
poliefileno, polipropileno, pofidsteres, pofiamidas, poklacturos,
rayén, y liocel.



FORMATO DE DIGITALIZACION roval
RELACION DE ANEXOS Vechpoelm ol
- No de Follo
Expedients No
item 0 de unildades 3
1_JcD
2 |DVD
3 |REVISTA
4 |LIBRO
§ |PERIODICO
8 |DISQUETES
7 |SOBRE DE MANILA
8 [SOBRE BLANCO TAMANO CARTA /
9 |SOBRE BLANCO TAMARNO OFICIO ] o
10 |OTROS: h
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO Cl;'b
SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
NIT : 000170089-2  1pq: 08.08G808- 00000-0000 Fec: 2008.04-28 105233

’ﬂ'ﬁﬂ&mﬂn Eve 310 FASENACIONALY

Folou: 22
RECIBD OFICIAL DE CAJA : 06 - 28,885 ‘1411 PRESENTACION

FECHA ABRIL 17 DE 2008

tiz) CONSIGMACION st

DEPOSITANTE TIP0 PAGD BANCD CUENTA Ho. PABD FECHA PE0 Vr. PAGD
\

\ .
CAVELIER ABOSADOS COMSIGMACION  BANCD POPULAR 050{“‘&-6 HT296%0 1770472008 29,307, 500.00
]

s C 0 KCEPTOD IR

QT. RENTISTICD CONCEPTO TOTAL COMCEPTO
1 50005-01-01 SOLICITUDES 1 TRAMITES DE SOL. DE PATENTE DE IN 463,000.00
TOTAL : $ 463,000.00

SON: CUATROCIENTOS SESENTA Y TRES MIL PESDS

. /)

72

RECIBO DE CAJA APLICADO AL EXPEDIENTE No.

7Y

Q)(o 1256 - 841- ©084-Z,
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SUPERINTENDENCIA

Delegatura de Propledad Industrial
Divisién de Nuevas Creaclones

REQUISITOS NECESARIOS PARA PRESENTACION Y AGILIZACION DEL

TRAMITE
USUARIO RADICADOR ’
PATENTE DE INVENCION (/  MODELO DE UTILIDAD ( ) () ()
indicacién de que se sollcita la concesldn de una patents. () - ( )/

Datos do identificacién del solicitants o de !a parsona que se

—-—mrLne v

presenta la sollciud () ( /
Descnpcitn de la Invencién () ( /
Dibujos de ser estos pertinentes. () ( ’,l//
-Comprobante de Pago de las tasas gstablecidas. { ) {
COMPLETA { / INCOMPLETA ( ) ' () ()
DISERC INDUSTRIAL  ( )

Indicaclon de que se solicita el registro de Diseflo Industrial ( ) ()

Datos de Identificacién del sollcitants o da la persona qua se

presenta la sollcttud () ()
Reprasentaclon grifica y fotogrifica del Dlsedio industrial o musetra

dal Materlal que Incorpora of diseflo {) ()
Comprobants de Pago de las tasas establecidas. () ()
COMPLETA () INCOMPLETA ( ) () () —
ESQUEMA DETRAZADO ( )
-Indicacidn de que se solicita ol registro do Disefio Industrial, {) ()

Detos de identificacion del solleltanto o da la parsona que se

presenta {a soliciiud (%) {)
Reprasantaclén grifica del Esquema Trazado () { )
Comprobante de Pago ds las tasas sstablecidas. ! () ()

1

COMPLETA { ) () {)

Firma Rosponsablo

Fecha




REPUBLICA DE COLOMBIA
SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCI cgé

Bogoté,
2020

Doctor(a)

FERRERO EMILIO

Apoderado{a) y/o Representante de
SCA HYGIENE PRODUCTS AB.

REFERENCIA Radicaclfn No. é 39638
Solicitud internacional S8E2004/01519
Fecha iniclio fase nacional 31/05/2006

Tr&mite 11
Evento 379
Actuaciém 430

oficio No. 5. I 6 3 3 4

Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 368 de
la Decisitn 486 de la Comisifn de la Commidad Andina, articulo 27 del Tratado de
Cooperacién en Materia de Patentes (PCT), regla 51 bis del Reglamento y Circular
Onica de la Buperintendencia de Industria y Comercio, se le comunica gue:

1. Bi fuexe el caso, el solicitante dabe adjuntar la traduccifm de los anexos del
reporte de examen preliminar internacional (Azt. 36.2.h) del tratado PCT.

En cumplimiento de lo dispuesto por el articulo 39 de la Decisién 486, se le
requiere para que dentro del término de dos meses siguientes a la fecha des
notificacifn del presemnte oficio, complete los requisitos anteriormente enuncilados.
En caso de no dar cumplimiento al presente requarimiento, la solicitud se
conslderari abandomada y perdexrdi su prelacifn.

Notifiquese el presente oficic conforme a lo dispussto el numeral 5.2, literal
e}, dal capitulo quinto del titulo primero de la Circular Unica No.10 de 2001.

ALIX CARMENZA 8 DE VERGEL
Jefe de la diviaiSn da Nuevas Creaciocnes

El anteri requaririento fue notificado por fijacién en lista da

a0 25






