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o fﬁADUCCIGN OFICIAL No. 17.07/99 preparada por Maria Elvira

Martelo, Traductora Oficial aprobada por el Ministerioc de
Justicia pér Resolucién 2879 de 1995 y reconocida por el

Ministerio de Relaciones Exteriores.

(A continuacién se traducen los sellos y legalizaciones de un
documento escrito en inglés y espaficl, por el cual BCA HYGIENE
PRODUCTS AB otorga poder a iHILIO FERRERO, GONZALO PERDOMO, LUZ
c:.nmwcn'nl PARZ Y GERMAN CAVELIER). Dado y firmado el 19 de

febrero de 1999 en Gothenburg. (Firma ilegible) Bengt Forshult,

Jefe del Departamento de Patentes.

(222222 2]

Yo, el abajo firmante RICKARD STROM, Notario Pablico de

Gothenburg, Suecia, por el presente certifico za

que Bengt Forshult

a?""‘";‘“

b 'l-| - ’.I'.

autorizados para firmar conjuntamente por y a n
HYGIENE PRODUCTS. AKTIEBOLAG - Org. No. 556007-2356, segtin

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

debidamente autorizado para firmar dicho documentoc a nombre de la compafifa.

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

Derechos: SEK 350:-,. &
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El Ministerio de Relaciones Exteriores en Estocolmo por el
presente ce%éifica que el Sr. Rickard Strdm, Notario Plblico de
Goteborg, ha expedido y firmado la declaracién anterior en su
capacidad oficial.

Derechos Es.t:_ocolmo, 25 de marzo

Kr. 120 PAGADOS de 1999

(Firma ilegible) Inger HBgberg. (Sello en tinta) Ministerio de

Relacliones Exteriores.

(En espafiol) Certificacién de la capacidad legal de Bengt

Forshult y de la existencia legal de SCA HYGIENE PRODUCTS

AKTIEBOLAG expedida el 5 de marzo 1999 por el Consulado de

Colombia. en Estocolmo bajo el No. 022. (Firma) M. Smith. MARIA

SMITH RUEDA, Encargada de 1las Funciones Consulares. Sello
o

Wﬂm
consular en tinta. Pagados impuesto deé &Eﬂ"m‘m ﬂa‘ﬁods
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i L
A P e
------------- ;". ?'N‘&‘.‘:' %
| i aARA AB
o

(En espafiol) Certificacién de 1la firma ‘de
Ministerio de Relaciones Exterioree, Suecia, e
julio de 1999 por el Consulado de Colombia en EMtocolmo bajo el
No. 001329. (Firma) M. Smith. MARfA SMITH RUEDA, Encargada de
las Funciones Consulares. Sello consular en tinta. Pagados

impuesto de timbre y derechos consulares.

(Al anverso) Legalizacién de la firmaa que antecede expedida por
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.-+ el MINISTERIO DE RELACIONES EXTERI RES bajo el No. 119916 del 14

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

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

oficina para su confrontacién.
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METHOD OF PRODUCING A NONWOVEN MATERIAL

Fieid of the invention

The present invention refers to a method of producing a nonwoven material comprising
forming a fibrous web of continuous fllaments and natural fibres and/or synthetic staple

flbres, and subsequently hydroentangling the fibrous web while supported by an
entangling member.

Technical background

Hydroentangling or spunlacing is a technique Introduced during the 1970'les, see e.g.
CA B41,938. The method Involves forming a fibre web which Is either drylaid or wetlaid,
after 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 an entangiing member In the form of a movable wire or a perforated
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rotsteble-drum=—The-entangled-fibre-web-is-then-dried—Fhe-fibres-that-are-used-inthe—————
material can be synthetic or regenerated staple fibres, e.9. polyester, polyamide,

polypropylene, rayon or the like, pulp fibres or mixtures of pulp fibres and synthetic

staple fibres. Spunlaced materials can be produced with high quality to a reasonable

cost and have a high absorption capaclty. They can e.g. be used as wiping material for

household or Industrial use, as disposable materials In medical care and for hyglene
purposes, etc.

Through EP-B-333,211 and EP-B-333,228 it Is known to hydroentangle a fibre mixture
in which one type of flbres Is meltblown flbres. The polymers used for the continuous
filaments are mostly polyolefins, especially polypropylene and polyethylene, or
polyethylene terephtalate, polybutylene terephtalate, polyvinyl chloride etc. The base
material, I.e. the fibrous material which Is exerted to hydroentangting, either consists of
at least two preformed fibrous layers, where one layer Is composed of meltblown flbres

or of a "coformed material”, In which an essentially homogeneous mixture of meltblown
fibres and ather fibres Is airlaid on a wire.

Through EP-A-308,320 it Is known to bring together a web of bonded continuous
filaments with wetlaid fibrous material containing pulp flbres and staple flbres. The
separately formed flbrous webs are hydroentangled together to form a laminate. In
such a material the flbres of the different fibrous webs wiil not be well integrated with
each other since the continuous fibres are pre-bonded. This pre-bonding of the
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continuous filament will during the hydroentangling procedure fimit the mobility and
thereby result in @ material with limited integration.

Through WO 92/08834 It is known to air-jay staple fibres on a forming wire and on top
thereof alr-lay deflbrated pulp filbres. The formed florous web Is then subjected to three
steps of hydroentanglement. In the first step the web Is hydroentangled against a fine-
mesh wire and Is then transferred to coarse-rnesh screen on which it Is exerted to a
second hydroentangling. In this second hydroentangiing step the water jets will press
loose flbre ends through the coarse meshes In the wire. The web Is then transferred to a
third fine-mesh wire and hydroentangled a third time In order to ensure that those loose
fiber ends will be folded against the fine-mesh wire and be Intertwined and firmly
secured to the web. This is told to produce a spunlace material having a high wear
resistance.

Through US 5,459,912 It Is known to make patterned spunlace materials comprising
woodpulp fibers and synthetic flbers. The synthetic fibers may be In the form of textile
staple flbers or spunbonded flbers. The spunbonded filbers are In the form of a
spunbonded web of fllaments, which means that the fllaments are thermally bonded to
each other and cannot move and Integrate with the other flbers during the

TITETTRSTTr
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—fiyGroentangiing

WO 99/20821 discloses a method of making a composite nonwoven materlal, whereln a
fibres and a web of continuous fllaments, such as a spunbond or meltblown web, are
hydroentangled, a bonding material Is applied to the web, which is subsequently creped.

Again the web of continuous fliaments is a web wherein the filaments are bonded to
each other.

Through EP-B-938,601 It is known to bring together a web of continuous fllaments with
foam formed fibrous materlal containing pulp fibres and synthetic staple fibres. The
resulting web s then hydroentangled together to 2 composite material in one
hydroentangiing step. The continuous fllaments are substantially free from each other

before hydroentangling and the resulting material will show an Integration between the
foam formed material and the continuous fllaments.

There is however still room for Improvements especially with respect to hydroentangled
materiais having a patterned and/or apertured structure and a good Integration
between continuous fllaments and other fibers contained In the web.

Summary of the invention

The object of the present Invention s to provide a method of making a hydroentangled
nonwoven materlal comprising continuous fllaments and natural fibres and/or synthetic

' Y e ——
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staple fibres, in which the continuous filaments are well Integrated with the other flbers
and the material has a pattemed and/or apertured structure. This has according to the
invention been obtained by forrming a web of continuous fllaments on a forming member,
the continuous filaments being free from each other without any thermal or adhesive
bonds therebetween, and applying a wetformed flber dispersion containing natural fibers
and/or synthetic or regenerated staple flbers on top of sald synthetic fllaments, thus
forming a fibrous web contalning said continuous filaments and said natural fibers and/or
staple fibers and subsequently hydroentangling the fibrous web, the web during
hydroentangling belng supported by a first entangiing member, wherein the fibrous web Is
hydroentangled, from the side on which the natural fibers and/or staple flbers are applied,
In two subsequent hydroentangling stations and Is between said hydroentangling stations
transferred from said first entangiing member to a second entangling member, wherein
said first entangling member has a mesh value of at least 20 mesh/cm and the second
entangling member has a mesh value of no more than 15 mesh/cm. After the second
hydroentangling station the web is dried without additional hydroentangling.

According to one aspect of the Invention no hydroentangling of the fibrous web takes place
from the side on which the continuous fllaments are applled.
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According to one embodiment the natural fibres and/or the synthetic staple fibres are
deposited on top of a web of continuous fllaments.

According to a further embodiment the natural fibres and/or the synthetic staple fibres are
applied in the form of a wet- or foam formed fiber dispersion on top of the continuous
filaments.

In one aspect of the Invention the first entangling wire has a mesh value of at least 30
mesh/crn, preferably a mesh value between 30 and S0 mesh/cm. It further may have a

count value of at least 17, preferably at least 23 count/cm, and more preferably it has a
count value between 23 and 35 count/am.

In a further aspect of the Invention the second entangling wire has a mesh value of no
more than 12 mesh/cm, preferably no more than 10 mesh/cm and most preferably It has a
mesh value between 6 and 10 mesh/cm. The second entangling wire may further have a
count value of no more than 15, preferably no more than 12, more preferably no more
than 11 and most preferably it has a count value between 6 and 11 count/cm.

In one embodiment the continucus fllaments are spuniald fllaments.

In a further embodiment the fibrous web comprises between 0.5 and 50% by welght,
preferably between 15 and 30% by weight, continuous fllaments.

In one aspect of the invention the fibrous web comprises between 20 and 85% by weight,
preferably between 40 and 75% by weight natural fibers.
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The natural flbers are according to one embodiment pulp flbers.

In a further aspect of the invention the flbrous web comprises between 5 and 50% by
weight, preferably between 5 and 20% by weight synthetic or regenerated staple flbers,

According to one embodiment at least a major part of the synthetic staple flbres have a
fiber length between 3 and 7 mm,

According to one aspect of the Invention apertures are formed in the fibrous web in the
second entangling statlon.

Description of the drawings

The Invention will below be closer described with reference to an embodiment
shown In the accompanying drawings.

Fig. 1 shows schematically an embodiment of a process for producing a
hydroentangled nonwoven material according to the Invention.

Flg. 2-4 show ESEM Images of a nonwoven material praduced according to the
Invention.
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-Bescription-of-embodiments-

The hydroentangled composite material accarding to the invention comprises a
mixture of continuous filaments and natural fibers and/or synthetic staple fibers.
These different types of fibers are defined as foilows.

Continuous flaments

The continuous fllaments are flbers that in proportion to their dlameter are very
long, in principle endless. They can be produced by extruding a molten
thermoplastic polymer through fine noxzzles, whereafter the polymer wiil be cooled
and drawn, preferably 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 functions can be added to the surface.

Filaments can also be regenerated fibers produced by chemical reaction of a
solution of fiber-forming reactants entering a reagent medium, for example by
spinning of regenerated cellulose fibers from a cellulose xanthate solution Into

sulphuric acid. Examples of regenerated cellulose fibers are rayon, viscose or
lyocell fibers.

Continuous fllaments may be in the form of spuniaid filaments or meltblown
filaments. Spunlaid filaments are produced by extruding a molten polymer, cool
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and stretch to an appropriate diameter. The fiber dlameter Is usually above 10
pm, @ g between 10 and 100 pm. Production of spunlald filaments is e g described
in US patents 4,813,864 and 5,545,371.

Meltblown filaments are formed by means of a meltblown equipment 10, for
example of the kind shown in the US patents 3,849,241 or 4,048,364, The
method shortly involves that a molten polymer Is extruded through a nozzle in
very fine streams and converging air streams are directed towards the polymer
streams so that they are drawn out into continuous filaments with a very small
diameter. The filaments can be microfibers or macrofibers depending on their
dimension. Microfibers have a dlameter of up to 20 ym, but usually are In the

interval between 2 and 12 ym In diameter. Macrofibers have a diameter of over
20 pm, e g between 20 and 100 pm,

All thermoplastic polymers can in principie be used for produdng spunlald and
meltbiown filaments. Examples of useful polymers are polyolefins, such as
polyethylene and polypropylene, polyamides, polyesters and polylactides.
Copolymers of these polymers may of course also be used.
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Tow is another type of fllaments, which normally are the starting materlal in the
production of staple fibers, but which also Is sold and used as a product of its
own. In the same way as in the production of with spunilaid fibers, tow Is produced
from fine polymer streams that are drawn 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
drawing and stretching. When-staple flbers are produced, this bundle of filaments
is then treated with spin finish chemicals, are often crimped and then fed into 2
cutting stage where a wheel with knives will cut the fllaments into distinct fiber
lengths that are packed Into bales to be shipped and used as stapie fibers. When
tow Is produced, the filament bundies are packed, with or without spin finish
chemicals, Into bales or boxes. .

The continuous filaments will in the following be described as spunlaid fibers, but
it Is understood that aiso other types of continuous filaments, e g meltblown
fibers, can be used. Preferably spuniald fllaments are used, since they resuit In a
stronger material. In this case it Is an advantage having the stronger spuniaid
filaments, as they withstand the mechanical agitation exerted by the water jets.
The spuniaid fllaments are easlly movable by the action of the water jets and will
create patterns and apertures In the web material. The weaker meltblown '
filaments may broke during hudroentangling.
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Natura) fibers

The natural fibers are usually cellulose fibers, such as pulp fibers or fibers from
grass or straw. Pulp fibers are the most commonly used natural fibers and are
used in the material for their tendency to absorb water and for their tendency to
create a coherent sheet. Both softwood fibers and hardwood flbers are sultable,
and also recycied fibers can be used, as well as blends of these types of fibers.
The fiber lengths will vary from around 2-3 mm for softwood fibers and around 1-
1.5 mm for hardwood fibers, and even shorter for recycled fibers.

Staple fibers

The staple fibers used can be produced from the same substances and by the
same processes as the fllaments discussed above. They may elther be synthetic
fibers or regenerated cellulose fAbers, such as rayon, viscose or lyocell. The cutting
of the fiber bundies Is normally done to result in a single cut length, which can be
altered by varying the distances between the knives of the cutting wheel. The
flber lengths of conventional wetfaid hydroentangled nonwovens are usually in the
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Interval 12-18 mm. However according to the present Inventlon also shorter fiber
lengths, from about 2-3 mm, can be used.

The process
According to the embodiment shown In Fig. 1 continuous filaments 11 In the form
of spunlald Abers are produced by extruding a molten polymer, cool it and stretch

It to an appropriate diameter. The fiber diameter Is usually above 10 ym, e g
between 10 and 100 ym.

In an alternative embediment meltblown fibers are farmed by means of a
meltblown equipment. The meltbiown technigue shortly involves that a molten
polymer |s extruded through a nozzle In very fine streams and converging air

streams are directed towards the polymer streams so that they are drawn out into
continuous filaments with a very small diameter.

‘The fibers can be microfibers or macrofibers depending on thelr dimension.
Microfibers have a diameter of up to 20 pm, but usually are In the interval

between 2 and 12 ym In diameter. Macrofibers have a diameter of over 20 pym, e
g between 20 and 100 pm.
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All thermopiastic polymers can in principle be used for producing spunlaid and
meftblown fibers. Examples of useful polymers are polyolefins, such as

polyethylene and polypropylene, polyamides, polyesters and polylactides.
Copolymers of these polymers may of course also be used.

According to the embodiment shown In Fig. 1 the spuniaid fibers 11 are laid down

" directly on a forming wire 12 where they are allowed to form a relatively loose,

open web structure in which the flbers are relatively free from each other. This Is
achieved by making the distance between the spunlaying nozzie and the wire
relatively large, so that the filaments are allowed to cool down before they land on
the wire 12. The basls weight of the formed spuniaid layer should be between 2
and 50 g/m? and the bulk between 5 and 15 cm?/g.

An aqueous or a foamed fibrous dispersion 13 from a headbox 14 Is laid on top of
the spunilald flaments. In wet laying technique the fibers are dispersed In water,
with optional additives, and the fiber dispersion Is dewatered on a forming fabric
to form a wet lald fibrous web. In the foam forming technique, which Is a speclal
variant of wet-laying, a fibrous web Is formed from a dispersion of fibers In a
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foamed liquid contalning water and a surfactant. The foam forming technique is
described In for example GB 1,329,409 , US 4,443,297, WO 96/02701 and EP-A-0
938 601, A foam-formed flbrous web has a very uniform fiber formation. For a
more detalled description of the foam forming technique reference Is made to the
above mentioned documents.

The spuniald fllaments and the flber dispersion of natural fibers and/or synthetic
staple fibers may be formed on the same aor on different wires. The web of
spuniaid fllaments laid on the wire 12 has a rather low basis weight and Is
substantially unbonded, which means that the web Is very weak and has to be
handled and transferred to the next forming station, the headbox 14, very gently.

In order to provide a certain consolldation of the web of spunlaid filaments and
avoid that the web Is damaged on its way to the headbox, moisture Is according
to one embodiment of the invention applied to the web by 2 spray bar 15 or
gentle shower before laying the wet- or foam formed fiber dispersion on the web
of the continuous filaments. By this the web of continucus fllaments s flattened
out and a firm contact between the web and the forming wire Is established before
it enters the headbox zone, In which the wet- or foam formed fiber dispersion is
laid on top of the web of continuous fllaments. The wettening of the fllaments
takes place at a very low pressure so that no substantial bonding or sldeways
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disptacement of the fibers take place. The surface tension of the water will adhere
the filaments to the wire so the formation will not distort while entering the
headbox. The term "no substantial bonding” as used herein means that there will
be no substantial bonding effect in addition to what Is caused by the surface
tension of the liguid used. In some cases, when hydrophobic polymers are used
for forming the spunlaid filaments, a small amount of a surfactant, between 0.001
and 0.1% by weight, may be added to the water used for molstening the spuniaid
filaments.

Fibers of many different kinds and in different mixing proportions can be used for
making the wet lald or foam formed fibrous web. Thus there can be used pulp
fibers or mixtures of pulp flbers and synthetic stapie fibers, e g polyester,
polypropylene, rayon, lyocell etc. Varying flber lengths can be used. However,
according to the Invention, It is of advantage to use refatively short staple fibers,
below 10 mm, preferably In the interval 2 to 8 mm and more preferably 3 to 7
mm. This Is for some applications an advantage because the short fibers will more
easlly mix and Integrate with the spuniald filaments than longer fibers. There wiil
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also be more fiber ends sticking aut form the material, which Increases softness

and textlle feeling of the material. For short staple fibers both wet laying and foam
forming technigues may be used.

As a substitute for pulp fibers other natura! fibers with a short fiber length may be
used, e g esparto grass, phalaris arundinacea and straw from crop seed.

It is preferred that the fibrous web comprises as least between 20 and 85% by

welght, preferably between 40 and 75% by welght natural fibers, for example
pulp fibers.

It Is further prefesmed that the fibrous web contalns between 10 and 50% by
welght, preferably between 15 and 30% by weight, continuous filaments, for
example in the form of spunlald or meltblown filaments.

The fiber dispersion lald on top of the spuniald fllaments Is dewatered by suction
boxes (not shown) arranged under the wire 12. The short pulp fibers and
synthetic staple fibers are formed on top of the spuniatd web, which provides the

necessary closeness and acts like an extra sleve for the formation of the short
fibers.
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The thus formed fibrous web comprising spuniald fllaments and other fibers Is
then hydroentangled In a first entangling station 16 Including several rows of
nozzles, from which very fine water jets under high pressure are directed against
the fibrous web. In the embadiment shown the same wire 12 is used for
supporting the web In the first entangling station 16 as for the formation of the
web. Altermnatively, the flbrous w.eb can hefore hydroentangling be transferred to a
special entangling wire. In both cases the web Is entangled from the
natural/staple fiber side In order to obtaln 8 penetration of the short natural
fibers/staple fibers into the filament web.

The wire or screen 12 supporting the web in the first hydroentangiing step 1s
relatively fine mesh, at least 20 mesh/cm and preferably at least 30 mesh/cm.
Most preferably the wire supporting the web in the first hydroentangling station
has 2 mesh value between 30 and 50 mesh/cn. For a woven wire mesh value Is

herewith deflned as the number of monofliament strands In the warp direction of
the wire.

The wire 12 may be woven wire or another fluld permeable screen member

20

25

30

a5

adapted to support a fibrous web during hydroentangling. An example of such a
screen Is a moulded, close-mesh screen of thermoplastic material as disclosed in
WO 01/88261. The mesh number Is In this case defined as the number of strands
of thermoplastic material extending between apertures of the screen in the
machine direction. A similar definition Is glven the mesh vaiue for other types of
screens adapted for hydroentangling.

The wire further has a count of at least 17 and preferably at least 23 count/cm.
Most preferably It has a count value between 23 and 35 count/cm. For a woven
wire the count value is defined as the number of monofllament strands in the
shute directlon per cm of the wire. For other types of screens which are not woven
wires, the count value Is deflned as the number of strands of material extending
between apertures of the screen In cross direction.

After the first hydroentangling station the web Is transferred to a second
hydroentangling wire or screen 17, which supports the fibrous web In a second
hydroentangling station 18 Including several rows of nozzles, from which very fine
water jets under high pressure are directed aqgainst the fibrous web. The
hydroentangling takes place from the same side of the fibrous web as In the first
hydroentangling statian, i.e. from the natural fiber/staple flber side.
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The wire or screen 17 used in the second hydroentangling step is relatively coarse
and has a mesh vaiue of no more than 15, preferably no more than 12 and more
preferably no more than 10 mesh/cm. Most preferably the wire 17 has a mesh
vaiue between 6 and 19 mesh/cm. Mesh value Is defined for woven wires and for
other screens as above.

The wire or screen 17 further has a count value, as deflned above, of no more
than 15, preferably no more than 12 count/cm and preferably no more than 11.
Most preferably it has a count value between 6 and 11 count/cm.

It Is important that the filaments are relatively unbonded and displaceable after
the first hydroentangling step, so as to permit a certain rearrangament and
mobtlity of the Abers and fllaments in the second hydroentangling station 18 by
the action of the water jets, This wiil create a good penetration of the short
natural fibers/staple fibers into the fllament web and thus a good integration of
the fibers and fllaments. Due to the relatively coarse wire or screen 17 a
patterning effect and even the creation of apertures in the fibrous materlal are
obtalned in the second hydroentangling station 18.
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In a prefermed embodiment a woven wire Is used at least In the second
hydroentangling step, sinte a woven wire normally has a more pronounced three-
dimensional structure as cormpared to a screen of other kind.

Flbrous webs having a three-dimensional patterned structure and/or apertures
have certain advantages for example when used as wiping material, since they

provide an improved cleaning effect espedally for viscous substances and
particles,

After the hydroentangling the material 17 is dried and wound up. The materal Is
then converted In a known manner to a sultable format and Is packed.

Since It Is preferred to have dosed loops of process water as far as this is
possible, the water that has been dewatered at the forming, molstening and
hydroentangling steps is preferably recrculated.

Example

A hydroentangled fibrous web was produced containing a combination of spuniald filaments
and pulp fibers. The following proportion of fllaments and fibers were used:



10

15

WO 2005/087997

PCT/SE2004/000392
11

25% by weight spunlaid filaments, PP 3 dtex; 75% by weight pulp fibers.

The pulp fibers were supplied by wet-laying. The fibrous web was hydroentangied in a first
hydroentangiing station while supported on a Flex 310 K wire supplid by Albany
International, which has a mesh value of 41 and a count value of 30,5 per cm. The energy
input In the first hydroentangling step was relatively low, about 100 kWh/t. The first
hydroentangiing station comprised 1 row of nozzies with a pressure of 79 bar (1x79 bar).
The web was fed through the first entangling station at a speed of 24 m/min. The web was
subsequently hydroentangled In a second hydroentangling station while supported on a
Combo 213 B wire supplied by Albany Internatlonal having a mesh of 9 and a count of 10
per cm. The second hydroentangling station comprised 3 rows of nozzles with a pressure of
100 bar (3x100 bar). The web was fed through the second entangling station at a speed of
144 m/min and the energy Input in the second hydroentangling station was 80 kwh/t,

The resulting material had a thickness of 799 um, a grammage of 86,7 g/m? and a bulk of
9,2 g/m’.

ESEM Images of the material are shown In Figs. 2-4, wherein Fig. 2 shows a cross section
through the material in a magnification of 200x. Flg. 3 shows the material in a
magnification of 65x from the pulp fiber/staple fiber side and Flig. 4 shows the material in a

(G
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magnificatlon of 65x from the spunlald fllament side. The spunlaid filaments are denoted
by the numeral 11 and the shorter pulp fibers/staple fibers are denoted by the numeral 13.

It can be seen from the images that the material has a distinct three-dimenslonal structure
as viewed from the pulp fiber/staple fiber side, from which it has been hydroentangled.
Apertures 20 extending through the material are also created which can be seen from Figs.
3 and 4. Fig. 1 and 2 further show that the pulp fibers/staple fibers have penetrated into
and even through the spunlald fllament web and are protruding from the spunlaid side of
the material. This Indicates a good integration between the different types of fibers
contained In the material.

The mechanical properties of the produced material Is shown in Table 1 below. The
properties are satisfactory and show that the pattemed and apertured material
according to the invention can be achieved without sacrificing other properties.
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Table 1
Basls welight (g/m?) 86,7
Thickness 2kPa (um) 799
Bulk 2kPa (cm’/g) 9,2
Tenslle stiffness MD {(N/m) 132238
Tenslle stiffness CD (N/m) 1406

Tenslle strength dry MD (N/m) 1431

Tenslle strength dry CD {(N/m) 801

Stretch MD (%) 58

Stretch CD (%) 108
Work to rupture MD (3/m?) 793
Work to rupture CD ()/m?) 599
Work to rupture Iindex (1/g) 7,9

Tenslie strength MD, wet (N/m) 1081

Tenslle strength CD,wet (Nfm) | 828

Abraslon resistance dry (Taber) 35




10

15

WO 2003/087997 PCT/SE2004/000392

13

Claims

1. A method of producing a patterned and/or apertured nonwoven material comprising
forming a web of continuous filaments on a forming member (12), the continuous
filaments being free from each other without any thermal or adhesive bonds
therebetween, and applying a wet- or foam formed fiber dispersion containing
natural fibers and/or synthetic or regenerated staple fibers on top of sald synthetic
filaments, thus forming a fibrous web containing sald continuous fllaments and sald
natural fibers and/or staple fibers and subsequently hydroentangling the fibrous
web the web during hydroentangling being supported by a first entangling member
(12),
characterlised |n thatthe fibrous web Is hydroentangled, from the side
on which the natural fibers and/or staple fibers are applled, In two subsequent
hydroentangling stations (16; 18) and Is between sald hydroentangling statlons
transferred from said first entangling member (12) to a second entangling member
(17), wherein said first entangling member has a mesh value of at least 20
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mesh/cm and the second entangling member has a mesh value of no more than 15
meash/cm, and that after sald second hydroentangling statlon drying the web
without additional hydroentangling.

2. A method according to claim 1,
characterised In thatno hydroentangling of the fibrous web takes place
from the side on which the continuous filaments (11) are appiled.

3. A method according to claim 1 or 2,
characterised |In that the natural fibres and/or the synthetic staple fibres
are deposited on top of a web of continuous filaments.

4. A method according to daim 3,

characterised |n thatthe natural fibres and/or the synthetic staple fibres
are applied In the form of a wet- or foam formed fiber dispersion on top of the
continuous filaments.

5. A method according to any of the preceding claims
characterlised |n that the first entangling member {17) has a mesh value
of at least 30 mesh/cm, preferably a mesh value between 30 and 50 mesh/cm.

6. A method according to claim any of the preceding dalms
characterised In that the first entangling member (17) has a mesh
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value of no more than 12 mesh/cm, preferably no more than 10 mesh/cm and
most preferably It has a mesh value between 6 and 10 mesh/cm.

A method according to any of the preceding claims
characterised I|n thatthe first entangling member (17) has a count value

5 of at least 17, preferably at least 23 count/cm, and more preferably it has a count
value between 23 and 35 count/cm.
8. A method according to any of the preceding clalms
characterlised in thatthe second entangling member {(17) has a count
value of no more than 15, preferably no more than 12, more preferably no more

10 than 11 and mast preferably It has a count value between 6 and 11 count/cm.

9. A method according to any of the preceding claims
characterised |In that at least the second entangling member {(17)1s 2
woven wire.

10. A method according to any of the preceding claims

15 characterised in thatthe continvous fllaments are spunlaid filaments.

11. A method according to any of the preceding claims
characterised In thatthe flbrous web comprises between 0.5 and 50%
by weight, preferably between 15 and 30% by welght, continuous fllaments,

12. A method according to any of the preceding daims

20 characterised In thatthe fibrous web comprises between 20 and 85% by

welght, preferably between 40 and 75% by weight natural fibers.
13. A method according to claim 12,

characterised |n thatthe natural fibers are pulp fibers
14, A method according to any of the preceding claims,

25 characterised In thatthe florous web comprises between 5 and 50% by
weight, preferably between S and 20% by weight synthetic or regenerated staple
fibers.

15. A method according to claim 14,
characterised in that atleast a major part of the synthetic stapie fibres
30 have a fiber length between 3 and 7 mm.
16. A method according to any of the preceding claims
characterlised In thatapertures are formed In the flbrous web In the
second entangling station (18).
17. A hydroentangled nonwoven material comprising continuous fllaments {11) and
35

natural fibers and/or synthetic staple fibers (13), said material having ane side with
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predominantly continuous fllaments and one side with predominantly natural fibers
and/or synthetic staple fibers,

characterised |n thatthe nonwoven material on the side with
predominantly natural fibers and/or synthetic staple fibers (13) has a three-
dimensionally pattermed structure and that the natural flbers and/or synthetic
staple fibers are penetrating into the layer of continuous fllaments (11) and are
protruding through the layer of continuous fllaments.




15

L66L80/S00Z OM

18

_ P P
OIONIONS

Pt

Fig.1

T6£000/+00TAS/LOd




WO 2005/087997

Acc vV Spot Magn
120KV 50 200x

Fig.2

2/4

L :
R

GSE 7535 09 Torr

PCT/SE2004/000392

200 um




WO 2003087997

e m—

3/4

PCT/SE2004/000392

\q




wo 91 PCT/SE2004/000392

4/4

—EWTTRT



10

15

20

25

o P R IR UN MATERIAL TEJIDO

Campo de ia Invencién

La presents Invencién se reflere a un método para producir un
material no tejldo que comprende formar una trama fibrosa de
fllamentos continuos y fibras naturales y/o fibras cortadas sintéticas,
y subsecuentemente hidroenmarafiado la trama fibrosa en tanto que

es soportada por un mlembro de enmarafiado.

Antecedente técnico

El hldroenmarafiado o hilado por hilatura es una técnica
introducida durantea los afios 1870, véase por ejempio el doacumento
CA B41,838. El método Involucra formar una trama de fibra que es
tendida al alre o tendida en himedo, después de lo cual las fibras
son enmarafiadas por medio de chorros de agua muy finos bajo alta
presidn. Varlas filas de chorros de agua son dirigidas contra la trama
de fibra que es sostenida por un miembro de enmarafiado en la forma
de un alambre mdévil o un tambor giratorio perforado. La trama de
fibra enmarafiada es secada despuéds. Las fibras que son utilizadas
en el material pueden ser fibras cortadas sintéticas o regeneradas,
por ejemplo polidster, poliamida, polipropileno, rayén o similares,
fibras de pulpa o mezclas de fibras de pulpa y fibras cortadas

sintéticas. Los materiales hilados por hilatura pueden ser producidos

2\
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con alta calidad a un costo razonable y tienen una alta capacidad de
absorcién. Pueden ser utilizados por ejemplo como material de
limpieza para uso doméstico o industrial, como materiales
desechables en cuildado médico y para propodsitos de higliene, etc.

A través de los documentos EP-B-333,211 vy EP-B-333,228 se
conoce como hidroenmarafiar una mezcla de fibra en ia cual un tipo
de las fibras es fibras sopladas por fusién. Los polimeros utilizados
para los filamentos continuos son principaimente poliolefinas, en
especial polipropileno y polistileno, o tereftalato de pollietileno,
tereftalato de polibutileno, cloruro de polivinilo etc. El material de
base, es decir, el material fibroso que es ejercido psara el
hidroenmarafiado, consta ya sea de por lo menos dos capas fibrosas
preformadas, en donde una capa estd compuesta por fibras sopladas
por fusién o de un "materlal conformado”, en el cual una mazcla
asencialmante homogénea de flbras sopladas por fusién y otras
fibras es tendida al aire sobre un alambre.

A través del documente EP-A-308,320 se conoce como reunir
una trama de filamentos continuos aglutinados con un material
fibroso tendido en humedo que contiene fibras de pulpa y fibras
cortadas. Las tramas fibrosas formadas por separado son
hidroenmarafiadas juntas para formar un laminado. En dicho material
las fibras de diferentes tramas fibrosas no estarén bien integradas
entre si ya que las flbras continuas son pre-aglutinadas. Este pre-
aglutinamiento del filamento continuo Ilimitard durante

procedimiento de hidroenmarafiado la movilidad y por lo tanto
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resultard en un material con intagracién limitada.

A través del documento WO 92/08834 se sabe que las fibras
cortadas tendidas al aire sobre un alambre de formacldn sobre un
alambre de formacién y en la parte superior del mismo fibras de
pulpa desfibradas tendidas al alre. La trama fibrosa formada es
sometida después a tres etapas de hidroenmarafado. En la primera
etapa la trama es hidroenmarafiada contra un alambre de malia fina y
despuéds es transferida hacia un tamiz de malla gruesa sobre el cual
es ejercida hacia un segundo hidroenmarafiado. En esta segunda
etapa de hidroenmarafiado los chorros de agua presionarédn los
extremos de flbra sueltos a través de las mallas gruesas en el
alambre. La trama es transferida después a un tercer alambre de
malla fina e hidroenmarafiada una tercera vez a fin de asegurar que
los extremos de flbra sueltos serdn plegados contra el alambre de
malla fina y serdan entrelazados y asegurados firmemente a la trama,
Se dice que esto produce un material hilado por hilatura que tiene
una alta resistencia al desgaste.

A través del documento US 5,459,012 se sabe como hacer
materiales hilados por hilatura con patrdn que comprenden fibras de
pulpa de madera y fibras sintéticas. Las fibras sintéticas pueden
estar en la forma de fibras cortadas textlles o fibras hiladas por
hilatura. Las fibras hiladas por hilatura estan en la forma de una
trama hllada por hilatura de filamentos, lo que significa que los
filamentos son aglutinados térmicamente entre sl y ne pueden

moverse e integrarse con las otras fibras durante el

25
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hidroenmarafiado.

E! documento WO 69/20821 describe un método para hacer un
material no tejido compuesto, en donde fibras y una trama de
filamentos continuos, tal como una trama hilada por hilatura o
soplada por fusién, son hidroenmarafiados, se aplica un material de
aglutinado a la trama, la cual es subsaecuentemente cresponada. De
nuevo la trama de filamentos continuos es una trama en donde [os
filamentos son aglutinados entre sl.

A través del documanto EP-B-938,801 se sabe como unir una
trama de filamentos continuos con material fibroso formado en
espuma que contiene fibras de pulpa y fibras cortadas sintéticas. La
trama resultante es hidroenmarafada después junto con un material
compuesto en una etapa de hidrqenmarahado. Los filamentos
continuos estan sustancialmente libres unos de los otros antes del
hidroenmarafiado y el material resuitante mostrard una integracién
entre ol material formado de espuma y los filamentos continuos.

Sin embargo hay oportunidad para mejoras en especial con
raspecto a los materiales hidroenmarafiados que tienen una
estructura con patron y/o con aberturas y una buena integracién

entre tos filamentos continuos y otras fibras contenidas en la trama.

Breve Descripcioén de la Invencién

El objeto de la presente invencién es proporcionar un método

para hacer un material no tejido hidroenmarafiado que comprende

A
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filamentos continuos y fibras naturales y/o fibras cortadas sintéticas,
en las cuates los fllamentos continuos estan blen Integrados con las
otras fibras y el material tlene una estructura con patrén y/o con
aberturas. Esto se ha obtenido de acuerdo con la invencién al formar
una trama de filamentos continuos sobre un miembro de formacién,
los filamantos continuos que estan libres unos de los otros sin
ningan enlace térmico o adhesivo entre ellos, y aplicando una
dispersidn de fibra formada en himedo que contiens fibras naturales
y/o fibras cortadas sintéticas o regeneradas en la parte superior de
dichos filamentos sintéticos, formando de esta manera una trama
fibrosa que contiene dichos filamentos continuos y las fibras
naturales y/o flbras cortadas y subsecuentemente hidroenmarafiando
la trama fibrosa, la trama durante el hidroenmarafiado que es
sostenida por un primer miembro de enmarafiado, en dande la trama
flbrosa es hidroenmarafiada, desde el lado sobre el cual las fibras
naturales y/o fibras cortadas son aplicadas, en dos estaciones de
hidroenmarafiado subsecuentes y estd entre las astaciones de
hidroenmarafiado transferida desde 6! primer miembro de
enmarafiado hacia un segundo miembro de enmarafado, en donde el
primer miembro de enmaraflado tiene un valor de malla de por lo
menos 20 mall/cm y e! segundo miembro de enmarafhado tiene un

valor de malla de no méds de 15 malla/cm. Después de la segunda

aestacioén de hidroenmarafiado ia trama as sacada sin

hidrcenmarafiado adlcional.

De acuerdo c¢on un aspecto de la Invencién ningan

- - —

25



ey

10

15

20

25

hidroenmarafiado de la trama fibrosa tiane lugar deade el lado sobre
el cual se aplican los fillamentos continuos.

De acuerdo con una modalidad las fibras naturales y/o las
fibras cortadas sintéticas son depositadas en la parte superior de
una trama de filamentos continuos.

De acuerdo con una modalidad adicional las fibras naturales
y/o las fibras cortadas sintéticas son aplicadas en la forma de una
dispersién de fibra formada en himedo o en espuma sobre la parte
superior de los fllamentos continuos.

En un aspecto de la invencién el primer alambre de
enmarafiado tiene un valor de malla de por lo menos 30 malla/cm, de
preferencia un valor de malla entre 30 y 50 malla/cm. Ademds puede
tener un valor de titulo de por lo menos 17, de preferencia de por lo
menos 23 titulo/em, y de forma mas prefarible tiene un valor de titulo
entra 23 y 35 titulo/om.

En un aspecto adicional de la invencidn el segundo alambre de
enmarafiado tiene un valor de malla de no mas de 12 malla/cm, de
prefarancia de no méds de 10 malla/cm y del modo més preferible
tiene un valor de malla entre 6 y 10 malla/cm. El segundo alambre de
enmarafiado puede tener adem#és un valor de titulo de no més de 15,
de preferencia de no méds de 12, de forma més preferible de no mas
de 11 y del modo méas preferible tiene un valor de titulo entre 8 y 11

titulo/cm.

En una modalidad las filamentas continuos son fllamentos

hilados por hilatura.
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En una madalidad adiclonal la trama fibrosa comprende entre
0.5 y 50% en peso, de preferencia entre 15 y 30% en peso, de
filamentos continuos.

En un aspecto de la invencién |la trama fibrosa comprende antre
20 y 85% en peso, de preferencia enire 40 y 75% en peso de fibras
naturales.

Las fibras naturales de acuerdo con una modalidad son fibras
de pulpa.

En un aspecto adicional de la invencién la trama fibrosa
comprende aentre 5 y 50% en peso, de preferencia entre 5 y 20% en
peso de fibras cortadas sintéticas o regeneradas.

De acuerdo con una modalidad por lo menos una parte principal
de las fibras cortadas sintéticas tiene una longitud de fibra entre 3 y
7 mm.

De acuerdo con un aspecto de la Invencién se forman aberturas

en la trama fibrosa en |la segunda estacién de emarafado.

Descripcidn de los dibujos

Se describird ahora la invencién de forma mas estrecha con
referencia a una modalidad mostrada en los dibujos acompahantes.

La figura 1 muestra de manera esquematica una modalidad de
un proceso para producir un material no tejido hidroenmaranado de

acuerdo con la invencién,

Las figuras 2-4 muestran imagenes ESEM de un material no

- -
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Descripcién de las modalidades

E! material compusesto hidroenmarafiado de acuerdo con la
invencidn comprende una mezcla de filamentos continuos y flbras
naturales y/o fibras cortadas sintéticas. Estos diferenies tipos de

fibras estidn definidos como sigue,
Eilamentos continugs

Los filamentos continuos son flbras que en proporcién a su
diametro son muy largos, en principlo sin final. Pueden se
producidos mediante extrusién e un polimerc termopléstico fundido a
través de boquillas finas, después de lo cual el pollmero sera
enfriado y extraldo, de preferencia mediante la accldn de un flujo de
aire soplado en un extreme a lo largo de las corrientes de polimero,
y solidificado en hebras que pueden ser tratadas madiante
extraccién, estiramiento o doblado. Se pueden agregar agentes
quimicos a la superficie para funciones adicionales.

Los filamentos también pueden ser fibras regeneradas
producidas a través de reacclén quimica de una solucién de reactivos
formadores de fibra que entran a un medio de reaccidn, por sjemplo
mediante hilatura de fibras de celulosa regeneradas a partir de una

solucién de xantato de celulosa en dcido sulfirico. Elemplos de
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fibras de celulosa rageneradas son raydn, viscosa o fibras de
llocelda.

Los filamentos continuos pueden estar en la forma de
filamentos hllados por hilatura o fillamentos soplados por fusién. Los
fillamentos hilados por hilatura son producides mediante extrusién un
polimero fundido, enfriado y estirado hasta un diametro apropiado. El

diametro de fibra es usualmente de mds de 10 um, por ejemplo entre

10 y 100 um. La produccién de filamentos hilados por hilatura estéd
descrita por ejemplo en las patentes de los Estados Unidos de
Norteamérica 4,813,884 y §,545,371.

Los filamentos soplados por fusién se forman por medio de un
equipo de soplado por fusién 10, por ejemplo del tipo mostrado en
las patentes de los Estados Unidos de Norteamérica 3,848,241 o
4,048,364. En resuman el método Involucra que un polimero fundide
sea exiruldo a través de una boquilla en corrientes muy flnas y
corrientes de aire convergentes son dirigildas hacia tas corrientes de
polimero de manera que son extraldos en los filamentos continuos
con un diametro muy pequefio. Los filamentos pueden ser microfibras
o macrofibras dependiendo de su dimensidn. Las microfibras tienen
un diametro de mas de 20 um, aunque usualmente estdn en el
intervalo entre 2 y 12 ym de didmetro. Las macrofibras tienen un
didametro de mas de 20 um, por ejemplo entre 20 y 100 pum.

Todos los polimeros termoplasticos pueden en principio ser
utilizados para producir filamentos hilados por hilatura y filamentos

soplados por fusién. Ejemplos de polimeros Gtlles son las
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poliolaefinas, tales como polietilano y polipropileno, poliamidas,
poliésteres y polllactidas. Por supuesto tamblén pueden utilizarse
copolimeros de estos polimeros.

La estopa es otro tipo de filamentos, el cual narmalmente as el
material de partida en la produccién de fibras cortadas, aunque
también es vendido y utilizado como un producte por si mismo. De la
misma manera que en la produccién de fibras hiladas por hilatura, la
estapa es praducida a partir de corrientes finas de polimero que son
extraldas y astiradas, aunque en lugar de de ser tendidas sobre una
superficie en movimiento para formar una trama, son mantenidas en
un haz para finalizar la extraccién y astiramiento. Cuando se
producen fibras cortadas, este haz de filamentos es tratado con
agentes quimicos de acabado por giro, con frecuencia son doblados
y después alimentados dentro de una etapa de corte ean donde una
rueda con cuchillas cortaré los filamentos en distintas longitudes de
fibra que son empaquetadas en fardos para ser embarcadas y
utilizadas como fibras cortadas. Cuando se produce estopa, los
hacas de filamentos son empaquetados, con o sin agentes quimicos
de acabado por giro, en fardos o cajas.

Los filamentos continuos serdn descritos a continuacién como
fibras hiladas por hilatura, aunque se comprende que también otros
tipos de filamentos continuos, por ejemplo se pueden utilizar flbras
sopladas por fusion. De manera preferible se utilizan los filamentos
hilados por hilatura, ya que dan como resultado un material més

fuerie. En este caso es una ventaja tener los filamentos hilados por

30
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hilatura més fuertes, ya que resisten la agitacién mecdnica ejercida
por los chorros de agua. Los fllamentos hilados por hilatura son
facilmente movibles mediante la accién de los chorros de agua y
creard patrones y aberturas en el material de trama. Los filamentos

soplados por fusién més débiles pueden romperse durante el

hidroenmarafiado.
Eibras naturales

Las fibras naturales son de manera usual fibras de celulosa,
tales como fibras de pulpa o fibras a partir de césped o paja. Las
fibras de pulpa son las fibras naturales utilizadas de manera més
comin y se emplean en el material por su tendencia a absorber agua
y por su tendencia a crear una hola coheranta. Ambas fibras de
madera de coniferas y fibras de madera de frondosas son adecuadas,
y también se pueden usar las fibras recicladas, asl como las
combinaciones de estos tipos de fibras. Las longitudes de fibra
variardn desde aproximadamente 2-3 mm para fibrags de madera de
conlferas y aproximadamente 1- 1.5 mm para fibras de madera de

frondosas, e incluso mds cortas para fibras recicladas.
Eibras cortadas

Las fibras cortadas utilizadas pueden producirse a partir de las

mismas sustancias y a través de los mismos procesos que los

A\
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filamentos descritos con anterioridad. Pueden ser fibras sintéticas o
fibras de celulosa regeneradas, tales como raydn, viscosa o lioceida.
El corte de los haces de fibra se ejecuta de forma normal en una sola
longitud de corte, |a cval puede alterarse al variar las distancias
entre las cuchillas de la rueda de corte. Las longltudes de flbra de
los no tejidos hidroenmarafiados tendidos en himedo convencionales
estidn usualmente en el intervalo de 12-18 mm. Sin embargo, de
acuerdo con la presente invencién también se pueden emplear

longitudes de fibra méas cortas, desde aproximadamente 2-3 mm.

rocego

De acuerdo con |la modalidad mostrada en la figura 1, los
filamentos continuos 11 en la forma de fibras hiladas por hilatura son
producidos por medio de extrusién de un polimero fundido, enfriado y
estirado hasta un dldmetro apropiado. El didmetro de fibra estd de
manera usual por encima de aproximadamente 10 pm, por sjemplo

entre 10 y 100 um.

En una modalidad alternativa las fibras sopladas por fusién se
forman por medlo de un equipo de soplado por fusidn. La técnica de
soplado por fusién involucra en resumen que un pollmero fundido sea
extraldo a través de una boqullia en corrientes muy finas y corrientes
de alre convergentes son dirigidas hacla las corrientes de polimero

de manera que son extraldos en filamentos continuos con un

diametro muy pequefio.
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Las flbras pueden ser microfibras o macrofibras dependiendo
de su dimensién. Las microfibras tlenen un dlametro de mas de 20
pm, aunque usualmente estdn en el Intervalo entre 2 y 12 ym de
dldmetro. Las macrofibras tlenen un didmetro de més de 20 um, por
ejemplo entre 20 y 100 um.

Todos los polimeros termopldsticos pueden en principlo ser
utllizados para producir fibras hiladas por hilatura y fibras sopladas
por fusién. Los ejemplos de polimeros Gtiles son poliolefinas, tales
como polietiteno y poliproplilenc, pollamidas, pollésteres vy
polilactidas. Por supuesto también puaden usarsa copolimeros de
estos polimeros.

De acuerdo con la modalidad mostrada en la figura Fig. 1 las
fibras hiladas por hilatura 11 son tendidas directamente sobre un
alambra de formacién 12 en donde se permite que formen una
estructura de trama ablerta, relativamente suelta en la cual las fibras
estan relativamente lilbres unas de las otras. Esto se logra al hacer
relativamente grande la distancia entre la boquilla de hilado por
hilatura y el alambre, de manera que se permite que los filamentos
se enfrlen antes de ser tendidos sobre el alambre 12. El pesc base
de la capa hilada por hilatura formada estard entre 2 y 50 g/m? y ei
volumen entre 6 y 15 cm?/g.

Una dispersién flbrosa acuosa o espumada 13 desde una caja
de cabeza 14 es tendida sobre Ia parte superior de los filamentos
hilados por hilatura. En la técnica de tendido en hamedo las flbras

son dispersadas en agua, con aditlvos opcionales, y la dispersién de

2%
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filbra es desecada sobre una tela de formaclén para formar una trama
fibrosa tendida en himedo. En la técnica de formacién de espuma, la
cual es una varlante especlal de tendido en himedo, se forma una
trama fibrosa a partir de una dispersién de fibras en un llquido
espumado que contlene agua y un agente tensioactivo. La técnlca de
formacién de espuma estd descrita por ejemplo en GB 1,329, 408, US
4,443,207, WO 98/02701 y EP-A-0 838 601. Una trama fibrosa
formada con espuma tiens una formacién de fibra muy uniforme. Para
una descripcién mas detallada de |la técnica de formacién de espuma
se hace referencia a los documentos mencionados con anterloridad.

Los filamentos hiladaos por hilatura y la dispersién de fibra de
fibras naturales y/o fibras cortadas sintéticas se pueden formar sobre
el mlsmo o diferentes alambres. La trama de fllamentos hilados por
hilatura tendidos sobre el alambre 12 tiene un peso base més blen
bajo y sustanciaimente no estéd aglutinada, lo cual significa que la
trama es muy débil y tiene que ser manejada y transferida hacia la
siguiente estacion de formacién, la caja de cabeza 14, muy
suavements,

A fin de proporcionar una clerta consolidacién de la trama de
filamentos hilados por hilatura y evitar que la trama se dafie en su
recorrido hacia la caja de csbeza, l1a humedad de acuerdo con una
modalidad de la invencién es aplicada a la trama medlante una barra
de aspersion 15 o rociado suave antes de tender la dispersién de
fibora formada en himedo o con espuma sobre la trama de los

filamentos continuos. Por medio de esto la trama de filamentos
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contlnuos es aplanada y se establece un contacto firme entre la
trama y el alambre de formacidén antes de que entre a la zona de caja
de cabeza, en la cual la dispersiéon de fibra formada en himedo o con
espuma es tendida saobre la parte superior de la trama de filamantos
continuos. La humectacién de los filamentos tiene lugar a muy baja
presiébn de manera que no se presenta aglutinado sustancial ni
desplazamiento lateral de las fibras. La tensién de superficie del
agua adherird los fillamentos al alambre de manera que la formacién
no se distorsionard mientras entra a |la caja de cabeza. El término
*sin aglutinamiento sustanclal® como se utillza en la presente
significa que no habrd efecto de aglutinado sustancial ademds de
aquel que es ocasionado por la tensidon de superficie del liquido
utilizado. En algunos casos, cuando se emplean los polimeros
hidrofébicos para la formacién de los filamentos hilados por hilatura,
una pequefia cantidad de un agente tensioactivo, entre 0.001 y 0.1%
en peso, se puede agregar al agua utilizada para humectar los
filamentos hilados por hilatura.

Se pueden utilizar fibras de muchas clases diferentes y en
diferentes proporciones de mezclado para hacer la trama fibrosa
tendida en himedo o formade con espuma. Por lo tanto se pueden
utillzar fibras de pulpa o0 mezclas de flbras de pulpa y fibras cortadas
sintéticas, por eJemplo polléster, pollpropileno, rayén, liocelda etc.
Se pueden emplear longitudes de flbra variables. Sin embargo, de
acuerdo con la Invencién, es ventajoso usar fibras cortadas

relativamenie pequehas, por debajo de 10 mm, de preferencla en el
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intervalo de 2 hasta 8 mm y de modo més preferible de 3 hasta 7
mm. Esta es una ventaja para algunas aplicaclones debldo a que las
fibras pequefias se mezclardn e integrardn con mayor facliidad con
los filamentos hilados por hilatura que las fibras mas grandes. Habra
también més extremos de flbra que se extienden desde el material, lo
cual Incrementa la suavidad y el tacto textil del. Para las flbras
cortadas pequefas se pueden utllizar las técnicas de tendido al aire
o de formacién con espuma.

Como un sustituto para las fibras de pulpa se pueden utilizar
otras fibras naturales con una longitud corta, por eJemplo césped de
esparto, phalaris arundinacea y paja a partir de semilla de cultivo.

Se prefiere que la trama filbrosa comprenda por 1o menos entre
20 y 85% en peso, de preferencia entre 40 y 75% en peso de flbras
naturales, por ejemplo fibras de pulpa.

Sa prefiere ademds que la trama fibrosa contenga entre 10 y
50% en peso, de preferencia entre 15 y 30% en peso, de filamentos
contlnuos, por ejamplo en Ia forma de fllamentos hilados por hilatura
o filamentaos soplados por fusidn,

La dispersién de fibra tendida sobre la parte superior de los
filamentos hilados por hllatura es desecada a través de cajas de
succidn (no mostradas) colocadas bajo el alambre 12. Las flbras de
pulpa pequefias y las fibras cortadas sintéticas se forman sobre la
parte superior de la trama hllada por hllatura, la cual proporciona la

estrechez nacesarla y actGa como un tamiz extra para la formacién

de fibras cortas.

3b
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La trama flbrosa asl formada que comprande filamentos hilados
por hilatura y otras fibras es hidroenmarafiada entonces en una
primera estacién de enmarafiado 16 que incluya varias fllas de
boquillas, desde las cuales chorros de agua muy finos bajo alta
presién son dirigidos contra la trama flbrosa. En ia modalidad
mostrada el mismo alambre 12 es utilizado para sostener la trama en
la primera estaclon de enmarafiado 16 para la formacidn de la trama.
De manera alternativa, |a trama fibrosa antes de ser
hidroenmaraflada puede ser transferida a un alambre de enmarafiado
espeoecial. En ambos casos la trama es enmarafiada desde el lado de
fibra natural/cortada a fin de obtener una pensetraciéon de las fibras
cortas naturales/fibras cortadas dentro de la trama de fllamenta.

El alambre o tamiz 12 que sostiene la trama en la primera
etapa de hidroenmarafado es de malia relativamanta fina, por lo
menos 20 malla/cm y de preferancia de por 10 menos 30 malla/cm. De
manera mas preferible el alambre que soporta la trama en la primera
aestacién de hidroenmarafiado tlene un valor de malla entre 30 y 50
malla/cm. Para un valor de malla de alambre tejldo esta definido en
la presente como el numero de hebra de monofilamento en la
direccién de urdimbre del alambre.

Ef alambre 12 puede ser alambre tejide u otro miembro de
tamiz permeable al fluldo adaptado para soportar una trama fibrosa
durante el hidroenmarafiado. Un ejemplo de dicho tamiz es un tamiz
de malla estrecha moldeado de material termopldstico como se

describe en el documento WO 01/88281. E| nimero de malla esta
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definido en este caso como el nimero de hebras del material
termoplédstico que se extienden entre las aberturas del tamiz en la
direccién de mdquina. Una definicion similar es dada al valor de
malla para otros tipos de tamices adaptados para hidroenmarafiado.

El alambre tiene ademéds un tltulo de por lo menos 17 y de
preferencia de por lo menos 23 titulo/ecm. De forma mas preferible
tiene un valor de titulo entre 23 y 35 titulo/cm. Para un alambre
tejldo el valor de titulo estd definido como el nimero de hebras de
monofilamento en la direccién de trama por cm del alambre. Para
otros tipos de tamices que no son alambres te]idos, el valor de titulo
estd deflnido como el nimero de hebras de material que se extlenden
entre las aberturas del tamiz en la direccidn transversal.

Después de la primera estacidon de hidroenmarafado |la trama
es transferida a un segundo alambre o tamiz de hidroenmarafiado 17,
el cual sostiene la trama flbrosa en una segunda estaclén de
hidroenmarafado 18 que Incluye varlas filas de boqulillas, a partir de
las cuales chorros de agua muy finos bajo alta presidén son dirigidos
contra la trama fibrosa. El hidroenmarafiado tiene lugar desde el
mismo lado de la trama fibrosa como en |la primera estaclén de
hidroenmarafiado, es decir desde el lado de fibra natural/cortada.

El alambre o tamlz 17 utillzado en la segunda etapa de
hidroenmarafiado es relativamente gruesc y tlene un valor de malla
de no méas de 15, de preferencia de no mds de 12 y de forma mas
preferible de no més de 10 malla/cm. De manera mas preferible el

alambre 17 tiene un valor de malla entre 8 y 19 malla/cm. El valor de
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malla esta definldo para alambres tejldos y para ios otros tamices
como antas.

El alambre o tamiz 17 tiene ademas un valor de tituio, como se
definlé con anteriorldad, de no més de 15, de preferenclia de no mds
de 12 titulo/cm y de preferencia de no m#as de 11. De modo més
preferible tiene un valor de titulo entre 8 y 11 titulo/cm.

Es Importante que los filamentos sean relativamente no
aglutinados y desplazables después de la primera atapa de
hidroenmaraflado, a fin de permitir un clerto reacomodo y movilidad
de las fibras vy filamentos en I|la segunda estaclén de
hidroenmarafiado 18 por medio de 1a accién de los chorros de agua.
Esto crear& una Buena penetracién de las fibras cortas
naturales/fibras cortadas dentro de la trama de filamento y por lo
tanto una buena Integracién de las fibras y filamentos. Debida al
alambre o tamiz relatlvamente grueso 17 se obtlenen un efecto de
formacion de patron e incluso la creacién de aberturas en el material
filbroso en la segunda estaciéon de hidroenmarafiado 18.

En una modalidad preferida se utiliza un alambre tejldo por lo
menos en |a segunda etapa de hidroenmaraflado, ya que un alambre
tejido normalmente tiene wuna estructura tridimensional mads
pranunciada en comparaciéon con un tamlz de otro tipo.

Las tramas flbrosas que tienen una estructura con patrén
tridimenslonal y/o aberturas tlenen ciertas ventajas por ejemplo
cuando son utilizadas como material de Iimpieza, ya

que

proporcionan un efecto de limpleza mejorado en especial paras
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sustancias viscosas y particulas.

Después del hidroenmarafhado el material 17 es secado y
enroliado. El material es cubierto después de una manera conocida
para un formato adecuado y es empacado. Ya que se preflere tener
ciclos estrechos del agua de proceso en tanto que sea posible, el
agua que se ha desecado en las etapas de formacién, humectacién e

hidroenmarafiado es recirculada de manera preferible.

Ejemplo

Se produjo una trama flbrosa hidroanmarafiada que contlene
una combinacién de filamentos hilados por hilatura y fibras de pulpa.
Se utilizé la sigulente proporcién de filamentos y fibras:

25% en peso de fllamantos hilados por hllatura, PP 3 dtex;

75% en peso de fibras de pulpa.

Las fibras de pulpa fueron suministradas por medic de tendido
en himedo. La trama fibrosa fue hidroenmarafiada en una primera
astaclon de hldroenmarafiado en tanto que es soportada en un
alambre Flex 310 K suministrade por Albany International, el cual
tiene un valor de malla de 41 y un valor de titulo de 30,5 par cm. La
entrada de energfa en la primera etapa de hidroenmarafiado fue
relativamente baja, de aproximadamenie 100 kWh/t. La primera
estacién de hidroenmarafiado comprendié 1 flla de boquillas con una
presién de 79 bar (1 x 79 bar). La trama fue alimentada a iravés de

ia primera estacién de a una velocidad de 24 m/min. La trama fue

- -
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hidroenmarafiada subsecuentemente en una segunda estaclon de
hidroenmarafiado mientras es sostenida en un alambre Combo 213 B
suministrado por Albany International que tilene una malla de 89 y un
titulo de 10 por cm. La segunda estacién de hidroenmarafiado
comprandld 3 fllas de boquillas con una presién de 100 bar {3 x 100
bar). La trama fue alimentada a través de la segunda estacidn de
emarafiado a una velocidad de 144 m/min y la entrada de energia en
la segunda estacidon de hidroenmaraflado fue de 80 kWh/t.

El material resultante tuvo un espesor de 7869 pm, un gramaje
de 86,7 g/m? y un volumen de 9,2 g/m3.

Las imiagenes ESEM del material se muastran en las figuras 2-
4, en donde i{a flgura 2 muestra una seccién transversal a través del
material en una ampllacién de 200x. La figura 3 muestra el material
en una ampliacién de 65x a partir del lado de fibra de pulpa/fibra
cortada y ia figura 4 muestra el material en una ampliacién de 65x
desde el lado del filamento hllado por hilatura. Los filamentos
hilados por hilatura son designados por el nimero 11 y las fibras de
pulpa mas cortas/fibras cortadas son denotadas por el namero 13.

Se puede ver a partir de las Imdgenes que el material tiene una
estructura tridimensional distinta como se ve a partir del lado de
flbora de pulpa/fibra cortada, a partir del cual ha sido
hidroenmarafado. Se han creado tamblén las aberturas 20 que se
extienden a través del materlal las cuales se pueden ver a partir de
las flguras 3 y 4. Las figuras 1 y 2 muestran ademés que las flbras

de pulpa/fibras cortadas han penetrado dentro e incluso a través de

- e m—y ———
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la trama de filamento hilado por hilatura y estén sobresaliendo desde
el lado hilado por hllatura del material. Esto indica una buena
integracién entre los diferentes tipos de fibras contenidas en el
material.

Las propiedades mecinicas del material producido se muesiran
en el Cuadro 1 a continuacion. Las propiedades son satisfactorias y
muestran que el material con patrén y aberturas de acuerdo con la

invencldon se puede lograr sin sacrificar otras propledades.

Cuadro 1

Peso besa (gicm”) 88,7 |
Espesor 2kPe (um} 709
Volumen 2 kPs {(em’/g) 9,2
Rigidez a Ia tenslédn MD (N/m) 1322
Rigidez a la tensién CD {N/m) — 408
Reslistencia a Ia tenslén en seco MD (Nim) | 1431
Resistencis s la tensidn an seco CD (N/m) | 801 |
[Estiremionto MD (%) 68 |
Estiramiente CD (%) 108
Trabajo a la ruptura MD (J/m”) 793
Trabajo g i ruptura CD {Jim') (111
Trabaejo sl Indice de ruptura {J/g) 7,0
Reslstancia a |a tension MO en himeda | 1081
{M/m) —

Resliatenclia a (a tensldn CD en himedo | 828
{N/m}

Ragistencia a Ils abrasién en seco (Taber

{2
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Claims

1. Un método para producir un material no tejido con patrén y/o
con aberturas que comprende formar una trama de fllamentos
continuos sobre un mlembro de formacién (12), los fillamentos
contlnuos que estan llbres unos de los otros sin enlaces térmicos ni
adhesivos entre ellos, y aplicar una dispersién de fibra formada en
himedo o con espuma que contiene fibras naturaies y/o flbras
cortadas sintéticas o regeneradas sobre |la parte superior de dichos
fllamentos sintéticos, formando de esta manera una trama fibrosa
que contiene dichos filamentos continuos y las fibras naturales yl/o
fibras cortadas y de manera subsecuente hidroenmarafiado la trama
fibrosa la trama durante el hidroenmarafiado que es sostenido por un
primer miambro de enmarafiadeo (12),

caracterizado porque ia trama fibrosa es hidroenmarafianada,
desde el lado en el cual se aplican |las fibras naturales y/o fibras
cortadas, en dos estaciones de hidroenmarafiado subsecuentes (16;
18) y es transferida enire dichas estaciones de hidroenmarafiado
desde el primer miembro de enmarafiado (12) hacia un segundo
miembro de enmarafiado (17), en donde dicho primer miembro de
enmarafiado tlene un valor de malla de por lo menos 20 malla/cm y el
segundo miembro de enmarafado tiene un valor de maila de no mds
de 15 malla/em, y que después de la segundes estacidén de
hidroenmarafiado se seca la trama sin hidroenmarafiado adicional.

2. Un método de conformidad con la reivindicacién 1,

Az
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caracterizado porque no tiene lugar el hidroenmarafiado de la trama
fibrosa desde el lado en sl cual se aplican los filamentos contlnuos
(11).

3. Un método de conformidad con la reivindicacién 1 o 2,
caractarizado porque las flbras naturales y/o las fibras cortadas
sintéticas son depositadas en la parte superior de una trama de
fillamentos continuos.

4. Un método de conformidad con la relvindicacién 3,
caracterizado porque Ias fibras naturales y/o las fibras cortadas
sintéticas son aplicadas en la forma de una dispersién de fibra
formada en himedo © con espuma sobre la parte superlor de los
filamentos continuos.

5. Un método de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones anterlores, caracterizado porque el primer mlembro
de enmarafado (17) tiene un valor de malla de por o menos 30
malla/cm, de preferencia un valor de malla entre 30 y 50 malla/em.

6. Un método de conformidad con cuaiquiera de las
relvindicaciones anterloras, caracterizado porque el primer miembro
de enmarafiado (17) tlene un valor de malla de no mas de 12
malla/cm, de praferencia de no mas de 10 malla/cm y del modo mads
preferible tiene un valor de malla entre 6§ y 10 malla/cm.

7. Un método de conformidad c¢on cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el primer miembro
de enmarafado (17) tiene un valor de titulo de por lo menos 17, de

preferencia de por io menos 23 titulo/cm, y de modo més preferible

Al
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tlene un valar da titulo entre 23 y 35 tituto/cm.

8. Un método de conformidad con cualqulera de Ilas
reivindicaclones anteriores, caracterizado porque el segundo
mlembro de enmarafiado {17) tiene un valor de titulo de no méas de
15, de preferencia de no mdas de 12, de forma méas preferible de no
mas de 11 y del modo mas preferible tiene un valor de titulo entre 6
y 11 titulo/cm.

9. Un método de conformldad con cualquiera de Ilas
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque por |0 menoa el
segundo miembro de enmarafiado (17) es un alambre tejido.

10. Un método de conformidad con cuaiquiera de Ilas
reivindicaclones anteriores, caracterizado poarque los filamentos
continuos son fllamentos hilados por hilatura.

11. Un método de conformidad con cualquiera de t(as
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la trama flbrosa
comprende entre 0.5 y 5§0% en peso, de preferencia entre 15 y 30%
en peso, de filamentos continuos.

12. Un método de conformidad con cuaiquiera de las
reivindicaclones anteriores, caracterizado porque la trama fibrosa
comprende entre 20 y 85% en peso, de preferencia entre 40 y 75%
en peso de flbras naturalas.

13. Un método de conformidad con la reivindicacién 12,
caracterizado porque las fibras naturales son fibras de pulipa.

14. Un método de conformidad con cualqulera de las

reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la trama fibrosa
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comprende entre 5 y 50% en peso, de preferencia entre 5 y 20% en
peso de fibras cortadas sintéticas o regeneradas.

15. Un método de conformidad c¢on la relvindicacién 14,
caracterizado porque por lo menos una parte principal de las flbras
cortadas sintéticas tiene una longitud de flbra entra 3 y 7 mm.

16. Un método de conformidad con cualqulera de las
relvindicaclones anteriores, caracterizado porque las aberturas se
forman en la trama flbrosa en la segunda eastaclén de emarafiado
(18).

17. Un material no tejildo hidroenmarafiado que comprende
filamentos continuos (11) y fibras naturales y/o flbras cortadas
sintéticas (13), dicho material que tlene un lado con fillamentos
predominantemente continuos y un lado con fibras
predominantemente naturales y/o fibras cortadas sintéticas,
caracterizado en que el material no tejido en el tado con fibras
predominantemente naturales y/o fibras cortadas sintéticas (13) tiene
una estructura tridimensional con estructura de patrén y que las
fibras naturales y/o flbras cortadas sintéticas estdn penetrando
dentro de la capa de fllamentos continuos (11) y estdn sobresaliendo

a través de |la capa de filamentos continuos.
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Un método para produclr un material no t'e]ldo con patrén y/o
aberturas en donde se forma una trama de fliamentos caontinuos (11)
sobre un miembro de formacidén (12), los filamentos continuos gue
astdn libres unos de los sin ningin enlace térmico o adhesivo entre
elios, y aplicar una dispersién de filbra formada en himedo que
contiene fibras naturales y/o fibras cortadas sintéticas o regeneradas
(13) sobre la parte superior de dichos fillamentos sintéticos. La trama
es hidroenmarafiada desde el {ado sobre el cual se aplican las fibras
naturales y/o fibras cortadas (13), en dos estaciones de
hidroenmarafiado subsecuentes {168; 18) y es transferlda entre dichas
estaciones de hidroenmarafiado desde un primer alambre de
hidroenmarafiado (12) que tlene un valor de malla de por lo menos 20
malla/em, hacia un segundo alambre de hidroenmarafiado (17), que
tiene un valor de malla de no mds de 15 malla/cm. Se obtiene un
material no tejildo que tiene un Jlado con fllamentos
predominantemente continuos y un lado con flbras
predominantemente naturales y/o fibras cortadas sintéticas, en donde
el material sobre el lado con fibras predominantemente naturales y/o
fibras cortadas sintéticas {(13) tlene una estructura con patrén
tridimensional y que las fibras naturales y/o flbras cortadas
sintéticas estidn penetrando dentro de la capa de filamentos

continuos (11) y estdn sobresalilendo a través de la capa de

filamento continuo.
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1. Novelty - Art. 33(2) EPC

The subject-matter of claims 1-16 are novel and inventive. Claims 1-16 diffar from the
cited documnents in the search report in that the fibrous web is hydroentangled in two
subsaquent hydroentangling stations, wherein the first entangling member has a mesh

value of at least 20 mesh/cm and the second entangling member has a mesh value of no
more than 15 mesh/cm.This will lead to a nonwoven with good integration between the

continuous-filaments-and-the-other-fibers-contained-in-the-web-

L] " The present application does not meet the criteria of Article 33(1) PCT, because
! the subject-matter of claim 17 Is not new In the sense of Article 33(2) PCT.

D1 discloses (claims 6 and 1) a hydroentangled nonwoven material comprising
continuous filaments and natural fibers and/or synthetic fibers, said material having one
side with predominantly continuous filaments and one side with predominantly natural
fibers and/or synthetic.

Although, it is not explicitly disclosed in D1 (§97) that the nonwoven material has a
three dimensional pattem structure, the fact that there is a mesh during the
hydroentangling, this will confer a three dimensional pattem to the nonwoven.

D1 does not eithar disclose explicitly that staple fibers protrude through the layer of
continuous filaments, but D1 (§25, §41) discloses that “water jets which act against the
surface or surfaces of the complex consisting of discontinuous fibers and entrain said
fibers in the thickness direction, which fibers bond together in 8 manner of a splice
between and around continuous fllaments, while still remaining visible on the surface”.
Additionally in D1 (§84) the nonwoven is treated by hydroentangling with pressures that
are equivalent to the pressures in the present application and the speed.of the nonwoven
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(54) Twi: METODO PARA PRODUCIR UN MATERIAL NO TEJIDO

2. Un método de conformidad con la reivindicacién 1,
caracterizado porque no tene luger el hidroenmarafiado
de la frama fibrosa desde el Jado en el cual e aplican los
flamentos continues (11).

REIVINDICACIONES

1. Un método para producir un matesial no tejido
con patrén yio con aberiuras que comprende former una
fama de fiamentos confinuos sobre un miembro de
formecién (12), los flamentos confinuos que estén libres
unos de los otros sin enlaces thrmicos nl adhesivos enire
ellos, y aplicar una dispersion de fibra formada en
himedo © con espuma que confisne fibras naturales y/o
fibas cortadas sintiticas o regenerades sobre la perts
superior de dichos filamenios sintéticos, formando de
eata manera una frama florosa que contiene dichos
filamentos continuos y las flbras naturales y/o fibras
cortadas y de manera subsecuents hidroenmarafiado la
trama fibrosa la trama durante el hidroenmarafiado que es
soatenido por un primer miembro de enmarafiado {12),

Caracterizado porque la trema flbrosa es
hidreenmarafianada, desde el lado on el cual se aplican
Ias fibras naturales y/o fibras coriadas, an dos sstacionss
de hidroenmarafiado subsecuente (16;18) y es iransferida
antre dichas estaciones de hidroenmarafiado desde el
primer miembro de enmarafiado (12) hacia un segundo
miambro de enmaraflado (17), en donda dicho primer
miembro de enmerafiado fiene un valor de malla de por ko
mencos 20 maliemn y el segundo miembro dé enmarafiado
tiene un valor do malla de no més de 15 mallafem, y que
después de |a segunda estacidn de hidroenmarafiado se
saca la trama sin hidroenmarafiado adicional.

3 Un método de conformided con la revindicacion 1
o 2, careclerizado porque |es fibras naturales yio las fibras
cortadas sintéficas son depositadss en la parie superior
de una frama de filamentos continuos.

4.  Un méiodo de conformidad con la relvindicacion 3,
caracierizado porque ias fibras naturales y/o las fibras
coriadas sintdticas son aplicadas en la forma de una
dispersidn de fibra formada en himedo o con espuma
sobra la parte superior de loa filamenioa continuos.
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Apoderado(a) y/o Representante de
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Solicitud internacicmal PCT/8E2004/000392
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Trimite 11
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Camo resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de
la Declein 486 de la Comisién de la Comunidad Andina, articulo 27 del Tratado de
Cooperaciém en Materia de Patentes (PCT), regla 51 bis del Reglamento y Circular
Unica de la Superintendencia de Industria y Comercio, se le conunica que:

1. La solicitud no contiene la copla del documento en que cansta la cealém del
derecho a la patente del inventor al scolicitante o a su causante. (Art. 26-k)
Decigién 4BS.

En cumplimiento de lo dispuessto por el articulo 39 de la Declsifm 486, se le
requiera para que dentro del término de dos meses sigulentes a la fecha de
notificacién del presente oficlo, complete los requisitos anteriormente enunclados.
En caso de no dar cumplimiento al presente regquerimiento, la solicitud se
considerard abandonada y perderi su prelacién.

Notifiquese el presenteoflcio conforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal
e), del capitulo quinto/del ftulo primero de la Circular Unica No.l10 de 2001.

Jefe de la diviseifn de Nuevas Creaclones
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