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FORMULARIO UNICO DE SOLICITUD DE PATENTE

PCT
ENTRADA EN FASE NACIONAL
|® SOLICITUD DE:
E Patente de Invencién. D Patente de Modelo de Utilidad.
D Capitulo 1. Capitulo II.
@ Nombre: SCA HYGIENE PRODUCTS IDENTIFICACION
| AB
sociedad constituida y existente bajo C.C. D NIT D
SOLICITANTE las leyes de Suecia.
(11) C.E. D Otro D
Direccién: S-405 03 Gdteborg, Cual
Suecia.
Némero:
Domicilio: Gﬁteborg. Suecisa.
@ IDENTIFICACION
Nombre:  EMILIO FERRERO
cec. B w~r O
REPRESENTANTE Direccién: Carrera 4", No. 72-35 _
O APODERADO Teléfono: 347 36 11 C.E. D Otro D
Fax:: 2179211 Cual
E-mail: clisntes@camyp.com.
Domicilio: Bogoté, Colombia. Namero: 438,019 T.P. 31.929
1- Solgun DREVIK 2-John KVAMME
| Hulebécksviigen186, Kobbehallsviigen 21,
INVENTOR (ES) 2-43§ 35 Mélnlycke, 3-43(_5 40 Askim,
uecis. Suecia.
'G PCT (86)
Solicitud Internacional No. PCT/SE02/00962 Fecha: 2] de mayo de 2002
Publicacién Internacional No. WO 02/100682 A1l Fecha : 19 de diciembre de 2002
.@ Tétulo (54) HECHO DE
O Clasificacifn Internacional (61) __B32B 7/04
I Prioridad (33) Pafs de Origen (32) Fecha . (31) Ntimero de Solicitud
SE. 8 de junio de 2001 -0102035-3
siB w~o[d
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‘Comprobante de pago No.: 03—87,310 __ Fecha: 1 de diciembrede2003
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Anexos:

Comprobante de pago de la tasa de presentacién de la solicitud por $ 400.000.00.

Comprobante de pago por reivindicacién de prioridad.

Documento que acredita la existencia y representacién legal cuando el solicitante sea persona juridica.
Poderes, si fuere el caso.

Documento de ceaién del inventor al solicitante o a su causante.

Declaraciones.

Copia de la solicitud internacional. (Resumen, descripcién, reivindicaciones, dibujoa)

Traduccién de la solicitud internacional al castellano. (Resumen, descripcién, reivindicaciones, dibujoa)
Copia del examen preliminar efectuado por la IPEA.

_Traduccién del examen preliminar efectuado por 1a IPEA.

De eer ol 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 obtenidos en el extranjero por el

mismo titular o su caueante, relacionadas parcial o totalmente con la invencién de esta solicitud.
Otroe

0

FIGURA CARACTERIBTICA:
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19
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Solicito la concesién de la patentes,

NOMBRE:

ol

C.C. 438.019 de Usaquén T.P. 31.929

FIRMA :
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’ bﬁ‘etundersigned-,, Hmnn .‘a“rnﬂu.l‘-llotary Public of Gothenburg.
. gwedﬂ,n, do hereby certify, .

Bengt Forshult
has personailly signed this documént overleaf; and

according to & Power of Attorney, dated 1998-08-11. u:l.gued “by .
GUNNAR ANDERSSON and SVEN-ERIK WINLYUF, who are duly l.uthor:l.ud

L] .:t'.p eign jo:l.ntly for. and 'on behalf of
: s =" S°A MYCIENE PRODUCTSSAKTIEBOLAG-- Org.Ho. - 556007-2356
L ord:l.ng l:o L} .§wedish Certiﬂcnte of Res:l.sttation. dated
E‘é §98-07—20. jefigt Forshmidt. 1s duly authorized..
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TRADUCCION OFICIAL No. 17.07/99 preparada por Maria Elvira
Martelo, Traductora Oficial aprobada por el Ministerio de

Justicia por Resclucién 2879 de 1995 y reconocida por el

Ministerio de Relacicnes Exteriores.

(A continuacidén se traducen los sellos y legalizaciones de un
documento escrito en inglés y espafiol, por el cual BCA HYGIENE
PRODUCTS AB otorga poder a EMILIO FERRERO, GONZALQO PERDOMO, LUZ
CLEMENCIA DE PAEZ Y GERMAN CAVELIER). Dado y firmado el 19 de

febrero de 1999 en Gothenburg. (Firma ilegible) Bengt Forshult,
Jefe del Departamento de Patentes.

khkkkkddd
Yo, el abajo firmante RICKARD STROM, Notario Piiblico de
CGothenburg, Suecia, por el presente certifico,

que Bengt Forshult

X [ Equ0. NGTARIO SEATO DE: CHACULO
ha firmado personalmente el documento anté %ﬁo HABO COMETLR SuC ;-%
? OUE /3 TEMICE & La V.07 <4
= n <o
5«3{3&%? dgyado  por
il S, . )
B ] 4
GUNNAR ANDERSSON y SVEN-ERIK WINLOF, quiencs est debidaménte

TJUAN BSANY
ROTARI

autorizados para firmar conjuntamente p8TY*a ‘Norbre™“de BCA

que de acuerdo con el poder de fecha

B oA RSk

HYGIENE PRODUCTS AKTIEBOLAG - Org, No. 556007-2356, segiin

Certificado de Reglstro Suéco de fecha 1998-07-20, Bengt Forshult estd

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

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

Derechos: SEK 350:-.



No. 3066

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

capacidad oficial.

Derechos Estocolmo, 25 de marzo

Kr. 120 PAGADOS de 1999

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

Relaciones Exteriores.

- et =

(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 las Funciones Consulares. S8Sello
conpular en tinta. Pagados impuesto de

consulares.

(En espaflol) Certificacién de 1la £irmal K e

Ministerio de Relaciones Exteriores, Suecia, expedida el 01 de
julio de 1999 por el Consulado de Colombia en Estocolmo bajoc el
No. 001329. (Firma) M. Smith. 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



el MINISTERIO DE RELACIONES EXTERIORES bajo el No. 119916 del 14

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

Es traducci6n fiel y completa de la cual se deja copia en esta

oficina para su confrontacién.

COLO 11256-801-014-7

Id. 108

Feb. 15/00
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TRADUCCION OFICIAL No. 17.07/99 preparada por Marfa Elvira

]
Martelo, Traductora Oficial aprobada por el Ministerio de

Justicia por Resolucién 2879 de 1995 y reconocida por el

Ministerio de Relaciones Exteriores.

(A continuacién se traducen los sellos y legalizacioneas de un
documento escrito en inglés y espaficl, 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 Gothenburg. (Firma ilegible) Bengt Forshult,
Jefe del Departamento de Patentes.

khkwkbwkkk

Yo, el abajo firmante RICKARD STROM, Notario Pablico de
Gothenburg, Suecia, por el presente certifico,

que Bengt Forshult

IMGIDE C2ve 2 . .4 M
n* nmrm a Ui LS

c O WOTARID SazTh uz.a'f&w
ha firmado personalmente el documento ant HABO GUNATLY JuL LA
-ud,‘ "I -‘H | S

que de acuerdo con el poder de fecha

GUNNAR ANDERSSON y SVEN-ERIR WINLOF, quir'e:}eﬂ _es-i:

HYGIENE PRODUCTS AKTIEBOLAG - Org. No.

556007-2356, segiln

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

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

Gothenburg, 25 de febrerc de 1999.

Ex oficio: (Firma ilegible), RICKARD STROM (Sello notarial).

Exp. No.: 79234

Derechos: SEK 350:-.
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No. 306é

El Ministerio de Relaciocnes Exteriores en Estocolmo por el

presente certifica gue el Sr. Rickard Strém, Notario Plblico de

Goteborg, ha expedido y firmado la declaracifn anterior en su

capacidad oficial.

Derechos Estocolmo, 25 de marzo

Kr. 120 PAGADOS de 1999

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

Relaciones Exteriores.

(En espaficl) Certificacién de la capacidad legal de Bengt

Forshult y de la f&tencia 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. MARfA

SMITH RUEDA, Encargada de las Funciones Consulares. Sello

consular en tinta. Pagados impuesto de FLIFGTE v

consulares.

5 TNy M N .
(En espafiol) Certificacién de la firmag GE ¥\ THEdy | Hbgberd,

.l;'-“"ﬂ-l;;‘.'..._)‘_. Ny

Ministerio de Relaciones Exteriores, Suecia, expedida el 01 de
julio de 1999 por el Consulado de Colombia en Estocolmo bajo el

No. 001329. (Firma) M. Smith. MARfA SMITH RUEDA, Encargada de

las Funciones Consulares. Sello consular en tinta. Pagados

impuesto de timbre y derechos consulares.

(Al anverso) Legalizacién de la firma que antecede expedida por
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el MINISTERIO DE RELACIONES EXTERIORES bajo el No. 119916 del 14

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

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

oficina para su confrontacién.

COLO 11256-801-014-7
1d. 108

Feb. 15/00
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LAMINATE MADE OF FIBROUS LAYERS

TECHNICAL FIELD

The present invention relates to a laminate made of fibrous layers for use in
absorbent articles, such as sanitary towels, nappies or the like, the laminate
inciuding an outer layer made of non-woven fabric, which is in contact with
the wearer during use of the article, and an inner layer, which two layers are
interconnected in a first bonding pattem consisting of separate bonding
points.

BACKGROUND ART

Surface material for absorbent articles, such as sanitary towels, nappies or
the like, means the layer which is located closest to the wearer and in contact
with the body of the wearer during use of the article. A surface material must
meet a great many functional requirements, some of which constitute
contradictory requirements. The surface material is to feel soft and flaxible to
the wearer but must at the same time be strong so as to withstand wear.
Another requirement is that it is to allow bodily fiuid to pass through rapidly to
the underlying absorbent body. The surface material is also to insulate the
absorbent body from the wearer so that liquid which has been absorbed into
the absarbent body should not be capable of back-wetting the wearer.

Conventional surface materials in sanitary towels and nappies are non-
woven fabrics, which are commercially available in a great many variants.
Depending on the selection of fibres included in the non-woven material and
any addition of surface-active agents, such as wetting agents, the surface
material is hydrophobic or hydrophilic. The degree of hydrophilicity can also
be selected for controlling the liquid-permeability.
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US patent 4,333,979 describes a surface material made of non-woven fabric,
which is formed from thermoplastic fibres bonded in a pattemm and is
embossed so as to provide the surface material with increased thickness,
sofiness and bulk at the same time as desired properties such as strength
are said to be achieved. The non-woven material consists of what is known
as spunbond with separate melt-bonding points lying closely together and
with an applied embossing pattem in the form of separate embossings. The
material in question is stated to be very effective as a surface material for
disposable absorbent products, such as nappies, sanitary towels and the like.
The material web is bonded by passing through a roller nip between a heated
roller pair, one of which rollers consists of a pattem roller for forming said
meit-bonding points. The production process also comprises permanent
embossing of said embossing patiem in a roller nip formed by two heated,
mutually matching emboasing rollers. US patent 4,333,879 therefore
dascribes a material web consisting of a single layer which, as mentioned
aboave, is double-embossed, on the one hand for bonding the web and on the
other hand for creating thickness and bulk. The material has very good
strength properties, but at the expense of softness and flexdbility, which are
worse owing to the double embossing.

Perforated non-woven fabric; that is to say fabric in which holes have been
made 8o as to increase the liquid flow capacity, has also been available for a
long time. An example of a perforated nor-woven fabric is desaibed in
EP 235 309. The perforated non-woven material according to said publication
consists of what is known as spunlace material with a high content of
hydrophobic fibres. In a spunlace process, holes are formed in the material
by means of water jets, which are sprayed against the material at high
pressure. The spunlace material constitutes one of two layers forming the
surface material according to said publication and is intsnded to constitute
the tayer which Is located closest to the wearer during use of the article. The
aim is that the liquid be conducted through the holes into the underlying
layer. The spuniace material has a higher content of hydrophobic fibres than



WO 02/100632 PCT/SE02/400962

10

15

20

25

3

the underlying layer in the laminate. The fibres in the upper spunlace layer
consist of 70% hydrophobic fibres and 30% hydrophilic fibres, while the
underlying material layer consists of equal parts of hydrophobic and
hydrophilic fibres. The underlying layer therefore has the capacity to drain
liquid from the upper layer.

One problem with the material described in EP 235 300, however, is that
holes which are formed by water jets are irregular in terms of both size and
shape and have fibres which protrude from the edges of the holes and into
the holes. These protruding fibres reduce the hole areas, and liquid is
moraover drawn into the material between the holes on account of capillanf
effects. The protruding fibre ends and the imegular shape and size of the
holes considerably increase the risk of liquid remaining in the surface layer
after wetting. As even a small quantity of liquid on the surface material is
sufficient for this to fael wet or soiled to the wearer; this constitutes a major
disadvantage of the material dascribed in EP 235 309.

A similar material is described in EP 272 683. This publication also describes
a surface material made of perforated non-woven fabric. Close to the holes,
which are formed by perforating the non-woven material, there are relatively
loose fibres, which are intended to function as ducts for transporting liquid
down to an underlying non-woven layer of what is known as the meltblown
type.

As long as the fibres in the perforated layer are amranged in such a manner

_that they conduct liquid down to an underlying layer, the surface material

described functions. However, it is a well-known fact that a non-woven
material consists of iregularly shaped fibres, which it is difficult to amange in
any particular direction. This means that fibres which ame intended to
transport liquid down to an underlying ply will also spread liquid over the
surface of the non-woven material. Some of the liquid will for this reason
remain in the surface material after wetting, and the article with the surface
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material in question will feel wet and unpleasant against the body of the
wearer.

Another problem with the surface material described above is that it is difficult
to obtain a well-defined hole size. From EP 409 535, for axample, It is well-
known that the size of the holes in the perforated material is critical for
obtaining optimum liquid-parmeability. in the case of a non-woven material
which has some areas with a dense fibrous structure and other areas with a
less dense structure, it is difficult to achieve the same hole size over the
material. This is due to the fact that holas in denser fibrous areas are smaller
because they are surrounded by more fibres. '

Furthermore, perforated non-woven materials in such previously known
surface materials have a relatively low tensile strength because the hole-
manufacturing process described weakens the material. As it is important
that the material has such a strength that there is no risk of it breaking during
manufacture or when the article is in use, the Jow tensile strength is of course
a major problem.

In EP 214 608, the holes are made in the non-woven material by means of
hot needles, which heat the material to a temperature just below the meiting
point of the material. The holes made in the material therefore have a
condensed portion of the fibrous material around each hole. The problems of
different hole size and weakening of the material are thus eliminated to a
cerigin sxdent. On the other hand, the problem of liquid being able to spread
in the surfece material and remain in the fibrous structure persists. The
denser structure around the holes is also intended to draw liquid down into
underlying layers, but there is an ohvious risk of liquid remainind in the dense
hydrophilic fibrous structure around the holes. There is also a risk of liquid
spreading in the capillaries of the non-woven material. As the non-woven
layer I8 in direct contact with the wearer, this represents a major
disadvantage. Another problem is that, owing to the melting of portions



11

WO 02/100632 _ PCT/SE02/00962

10

15

S

around the holes, the surface material is stiff and uncomfortable for the

wearer compared with material without condensed and partly meited portions
around the holes.

In WO 9740793, it has been proposed, in conjuriction with the hole-punching,
to seal the area around each hole so as to reduce liquid spread in the lateral
direction, each hole being surrounded by an essentially liquidtight edge. In
this case, however, the problem remains that the material may feel relatively
stiff and uncomfortable to the wearer compared with a similar material
without these seals around the holes.

In addition to the use of non-woven fabrics, good results have been obtained
in recent years using perforated films, that is to say plastic films with a larg
number of small holes which are designed so as to allow liquid through in
one direction and prevent or reduce flow in the opposite direction. Good
results in terms of low back-wetting have been achieved using such
materials. An early example of such a film material is described in
US 3,929,135. A later example of perforated plastic film is described in
US 6,025,049. One disadvantage of perforated plastic films is that they have
a plastic feel, which troublas many wearers who want softer material with a
fibrous and textile feel.

it has proved difficuit to provide all the desired properties of a surface
material in a single layer, and it is therefore now common to have surface
materials in the form of laminates consisting of two or more layers.

In order to achieve more rapid admission of liquid down Into the absarbent
core in an absorbent product, but also in order to create an insulating layer
between the skin of the wearer and the absorbent core so as to prevent or at
least reduce back-wetting, the surface material is now commonly combined
with an underlying fibrous layer. An example of such a material combination
is described in US 4,761,322. Another example Is described in US 4,798,603,
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where a surface layer is supplemented by an underlying transport layer, said
transport layer having a pore size which is smaller than the pore size in the
surface layer. The latter publication states that such a material combination
results in a higher liquid penetration rate and considerably lower back-wetting
than a surface layer made only of, for example, spunbond. The surface layer
in the absorbent article according to US 4,798,603 can be perforated for
better liquid penetration.

In the case of material combinations consisting of two or more layers closest
to the wearer, it is important that the layers make good contact with one
another so that insulating gaps do not occur between the outer and inner
layers, because such a gap would constitute an impediment to liquid passing
from one layer to the other. It is therefore necessary to bond the two layers
together to form a laminate. This can be effected using bonding agent or by
thermal bonding, for example ultrasonic bonding.

The bonding together is often carried out at separate places in a bonding
pattemn, on the one hand in order not to constitute an impediment to liquid
flow, and on the other hand in order that the laminate is not too stiff.
Compared with a laminate without bonding pattern, however, the laminate is
relatively stiff and feels hard and uncomfortable to a wearer.

it is clear from the above that there is still a real need to improve faminates
for use as surface layers on absorbent articies, such as sanitary towsls,
nappies or the like.

DISCLOSURE OF INVENTION
By means of the present invention, a laminate of the type mentioned in the

introduction has been produced, which functions well and, compared with
known solutions, is softer and more comfortable for the wearer.
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The laminate according to the invention is characterized mainly in that holes
are made at least through the outer layer in a hole pattem of separate holes,
which hole pattern is denser with more holes per unit area than the number
of bonding points per unit area in said first bonding pattem.

The purpose of the number of holes exceeding the bonding points between
the outer and inner layers is that the holes are to soften the material.

According to one embodiment, the invention is characterized in that each of
said holes is formed by amranging at least one slit through at least the outer
layer and by pressing down an area forming the respective hole opening from
the outside of the layer.

By virtue of the fact that the material panetration for the holes consists of
slits, fibres in at least the outer layer are cut through at each slit, which
results in this layer being more open, soft and flexible.

According to another embodiment, the laminate according to the invention is
characterized in that each hole is forned by amranging two parallel slits

delimiting the hole opening through at least the outer layer and by prassing
down the rectangular area between the slits.

According to another embodiment, the invention is characterized in that the
outer layer consists of non-woven fabric with bonding points arranged in a
second bonding pattern, which second bonding pattern has fewer bonding
points per unit area than the number of holes per unit area in said hole
pattermn.

According to another embodiment, the laminate according to the invention is
characterized in that the inner layer consists of a non-woven containing at
least polyester fibres.
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Further suitable embodiments emerge from the claims which follow.

BRIEF DESCRIPTION OF DRAWINGS

The Invention will be described In greater detail below with reference to
illustrative embodiments shown in the accompanying drawings, in which

Figure 1

Figure 2

Figure 3

Figure 4

Figure 5

Figure 6

Figure 7

Figure 8

shows diagrammatically a plan view of a sanitary towel with a
laminate according to the invention;

shows a part of a cross section along the line II-] in Figure 1;

shows diagrammatically a method of producing a laminate

" according to the invention;

shows an embodiment of a hole in the laminate according fo
the invention;

shows a second embodiment of a hole in the laminate
according to the-invention;

shows diagrammatically a portion of an outer layer of an
embodiment of the laminate according to the invention;

shows diagrammatically the construction of an embodiment of a
laminate according to the invention, and

shows diagrammatically a second method of manufacturing a
laminate according to the Invention
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MODE(S) FOR CARRYING OUT THE INVENTION

Figures 1 and 2 show a sanitary towel 1 with a liquid-permeable laminate 2, a
liquidtight layer 3 in the form of a polyethylene film, and an absorbent body 4
amanged between the laminate and the liquidtight layer. The laminate
consists of an outer layer 5 made of non-woven fabric, which is in contact
with the wearer during use of the sanitary towel, and an inner layer 6 made of
a fibrous material. The two layers 5, 6 making up the laminaté according to
the invention are interconnected in a first bonding pattem consisting of
separate bonding points 7. This connection of the two iayers making up the
laminate will be described in greater detail below.

The exprassion bonding points is to be interpreted in such a way that the
bonding points can have any shape and exient. For example, they can be in
the form of a rhombus or a line.

The outer layer 5 in the laminate 2 extends a litle way outside the inner layer
6 of the laminate around the entire periphery of the sanitary towel and is,
outside the absorbent body 4, connected to the liquidtight plastic layer 3
along an adge portion 8.

Figure 3 llustrates diagrammatically the production of a laminate 2 according
to Figures 1 and 2. The outer layer 5 in the laminate is fed, together with the
inner fibrous layer 6, to an ultrasound unit 9, which can be of conventional
type and is not shown in greater detail. In the ultrasound unit, the two layers
are bonded together in said bonding pattern consisting of separate bonding
points. ‘

The bonded-together laminate is then fed to a perforating unit in the form of
two roflers 10 and 11, which are intended to cut separated longitudinal
incisions in the laminate for forming holes. As can be seen from an snlarged
portion, the roller 10 has parallel knives 12 which run all the way round and
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can be arranged on the periphery of the roller by, for example, milling. The
counter-roller 11 has peripheral teeth 13 which engage in the material and,
with their upper portions 14, press the laminate against the knives 12. A

perforating arrangement of this type is described in greater detail in our
GB patent 2 296 467.

Figure 4 shows diagrammatically & piece of the laminate to illustrate how
holes in the laminate are formed after it has been perforated by the
perforating roliers 10, 11 shown in Figure 3. The hole, or rather the opening
15, in the laminate s delimited by two parallel incisions 16 cut by means of
the knives 12. After the incisions 16 have been cut, @ hammock-like portion is
formed by pressing down the material between the slits 16 by means of the
teeth 13 on the roller 11.

Figure 5 shows a hole which has been modified in relation to the hole
according to Figure 4 and in which there is only one siit 16 and an adjacent
area 17 of the laminate has been pressed by means of teeth of a different
shape to those shown in Figure 3. The holes themselves in the laminate
according to the embodiments shown are shaped ke segments of a circle
and have been designated by reference number 18 in Figures 4 and 5.

The outer layer in the laminate 2 according to the invention can consist of, for
example, a spunbond non-woven. Figure 6 shows a portion of an outer layer
5 in the laminate according to the invention. According to one embodiment,
the outer layer consists of a spunbond made of polypropylene fibres which, In

. this embodiment, are thermally bonded in a regular pattem of separate

squares, which have been designated by reference number 19 in Figure 6.
Figure 6 also shows the separated slits 16 described above. These are
shown here in order to illustrate how individual fibres 20 in the spunbond
material are cut through by the slits made. In Figure 6, which is
diagrammatic, only two of the slits have been drawn. Owing to the
arrangement of the slits, the material is very open and also soft and flexible.
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The thermal bonding can be brought about by means of ultrasound. The
pattemn does not of course have to consist of a regular pattern of separate
points, and other patterns and shapes are possibla.

In Figure 7, which shows diagrammatically a portion of the whole laminate
with inner and outer layers, the intention is again to lllustrate how the slits 16
through the laminate open it up for forming flow holes but also for softening
the material. In Figure 7, the same reference numbers as in Figure 6 have
been used, reference number 19 indicating thermal bonding points in the
bonding pattern of the outer spunbond layer. The slits through the material

have been designated by reference number 16 and the spunbond fibres by
reference number 20.

According to one embadiment, the inner layer consists of a carded synthetic
wadding, comprising a mixture of PET fibres, PET/copolymer PET bonding

fibres and PET/PP fibres. The wadding can be thermally bonded by means of

hot air, what is known as through-air bonding. Altemative methods of bonding
the wadding are by needling, thermobonding, bonding using water jets, or by
bonding agents, such as latex. The two layers are interconnected by means
of a first bonding pattemn, which consists of separate bonding points. These
have been indicated by reference number 21 in Figure 7. In the illustrative
embodiment shown, bonding points of square shape have been selectsd, but
other shapes are of course possible, for example rhombic or elongate
bonding areas. These bonding points, which have according to one
ilustrative embodiment been brought about by means of ulirasound, are
suitably larger in area than the thermal bonding points 19. Ascan b seen
from Figure 7, the slits cut through fibres 20 and divide both the bonding
points of the spunbond layer and the ultrasonically produced bonds 21 which
bond together the two layers making up the laminate. '

The size of the bonds 19 and 21 and the number of bonds per unit area in
the respective bonding pattens for the outer layer 5 made of spunbond or
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other non-woven fabric and for the laminate can be varied as required by the
intended properties with regard to durability and softness, The size of the slits
16 and the number of slits per unit area can also be varied to control the
openness in the laminate and aiso to control the desired softness.

In the illustrative embodiment shown, bonding points of square shape have
been selected, but other shapes are of course possible, for example rirombic
or elongate bonding areas. When relatively large bonding points are used,
such as the square ones shown, it may be suitable, in conjunction with the
ultrasonic bonding, to knurl the square bonding points to form smaller
separate parts. This is effected by, for example, dividing each bonding point
up into four smaller squares which are separated from one another by
elongate areas, the outer plane of which does not coincide with said smaller
squares. By knurling, it is possible to avoid large smooth areas being formed
at the bonding points. Such large smooth areas could otharwise result in
drops of liquid, such as menstrual fluid, adhering to these large areas and not
being drawn into the product.

Figure 8 shows a method of manufacturing a laminate according to the
invention, which has been modified slightly in relation to that according to
Figure 3. The perforating unit in the form of perforating rollers 10, 11,
described in connection with Figure 3 above, has in this case been armanged
for perforation of only the spunbond material 5. Lamination of the outer
perforated layer 5 and the inner fibrous layer 8 is performed subsequently in
the ultrasound unit 9. The laminate 2 in the embodiment according to Figure
8 is therafore not as open as a laminate which has through-perforations, as
described in connection with Figures 3-7 above. The open structure of the
outer layer in the laminate, which open structure has been brought about by
the perforations, the slits, through the spunbond layer resulis in this
embodiment as well in a very soft surface material compared with previously
known surface materials for use on absorbent articles.
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The laminate according to the invention is not limited to the illustrative
embodiments described above, but a number of modifications are possible
within the scope of the patent claims below. For example, the number of
holes per unit area can be greater than the number of thermal bonding points

19 per unit area in the spunbond layer, which produces a very soft and open
material.

As described above, the outer layer 5 can consist of spunbond. Altematively,
the outer layer can consist of carded non-woven fabric. Spunbond and
carded non-woven fabric can be bonded by hot air, that is to say what is
known as through-air bonding, by needling, by thermobonding such as
ultrasonic bonding, or by means of water jets.

In one illustrative embodiment shown, Fig. 4, each hole is formed by means
of two adjacent parallel slits and by virtue of the material between the slits
being pressaed down so that hole openings which are essentially at right
angles to the plane of the surface material are formed. This results in a very
open surface material at the same time as softness is obtained by means of
the slits. The holes in the outer layer can be made in another way. For
axample, the holes can consist of slits 16 in a plane outer layer, that is to say
the outer layer is not pressed down in the areas between adjacent slits. The
holes can also have any other shape. The essential faature is that fibres in
the surface material are cut through so as to soften it
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CLAIMS
1. Laminate made of fibrous layers for use in absorbent articles,

10

15

25

such as sanitary towels, nappies or the like, the laminate including an outer
layer (5) made of non-woven fabric, which is in contact with the wearer during
use of the article, and an inner layer (6), which two layers are interconnected
in a first bonding pettern consisting of separate bonding points (7),
characterized in that holes are made at least through the outer layer (5) in a
hole pattern of separate holes, which hole pattem is denser with more holes
per. unit area than the number of bonding points (7, 21) per unit area in said
first bonding pattern.

2. Laminate according to Claim 1, characterized in that each of said
holes is formed by arranging at least one slit (16) through at least the outer
layer (5) and by pressing down an area forming the respective hoie opening
from the outside of the layer.

3. Laminate according to Claim 1 or 2, characterized in that each
hole is formed by arranging two parallel slits (16) delimiting the hole opening
through at least the outer layer and by pressing down the rectangular area
between the slits.

4, Laminate according to any one of the preceding claims,
characterized in that the outer layer (5) consists of non-woven fabric with
bonding points (19) arranged in a second bonding pettern, which second
bonding pattem has fewer bonding points (19) per unit area than the number
of holes per unit area in said hole pattem.

5 Laminate according to any one of the preceding claims,
characterized in that the Inner layer (6) consists of a non-woven containing at
least polyester fibres.
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.6. Laminate according to Claim 5, characterized in that the inner
layer (6) also contains bonding fibres in the form of PET/copolymer PET
fibres.
5 7. Laminate according to any one of the preceding claims,

characterized in that the outer {ayer (5) consists of a spunbond made of in

the main polypropylene, with a weight per unit area in the order of 10-40 -
g/m?, preferably 20-25 g/m?.

10 8. Laminate according to any one of the preceding claims,
characterized in that the outer and inner layers are thermally bonded to one
another at said separate bonding points (7, 21) in the first bonding pattem.

9. Laminate according to Claim 8, characterized in that said thermal
15 bonding is brought about by means of ultrasound.

10. Laminate according to any one of the preceding claims,
characterized in that the outer layer (5) consists of a spunbond made of
polypropylene, thermally bonded in a preferably regular second pattem of

20 separate bonding areas with a total bonding area of in the order of 10-25%,
preferably roughly 10-15%, in addition to which the number of bonding areas
in sald second bonding patter is in the order of at least 10 and at most 55,
preferably roughly 30-35 per cm.

25 11. Laminate according fo any one of the preceding claims,
.characterized in that the number of bonding points (7, 21) in the first bonding -
pattern is in the order of at most 10 per cm?.

12. Laminate according to any one of the preceding claims,
30 characterized in that the inner layer (6) consists of a carded synthetic

wadding, comprising a mixture of PET fibres, PET/copolymer PET bonding

fibres and PET/PP fibres, which wadding is bonded by means of hot air.
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13. Laminate according to any one of the preceding claims,
characterized in that the inner layer (8) has a weight per unit area in the order
of 30-70 g/m?®.




LAMINADO HECHO DE CAPAS FIBROSAS

CAMPO TECNICO

La presente invencidén se relaciona con un laminado
hecho de capas fibrosas para uso en articulos absorbentes
tal como toallas sanitarias, pafilales o similares, el
laminado incluye una capa exterior hecha de una tela no
tejida, que estd en contacto con el portador durante el
uso del articulo, y una capa interior, cuyas dos capas
estdn interconectadas en un primer patrén de unidén que

consiste de puntos de unién separados.

TECNICA ANTERIOR

El material de superficie para 1los articulos
absorbentes, tal como las toallas sanitarias, paflales o
similares, significa la capa que estié localizada mas
cerca al portador y en contacto con el cuerpo del usuario
durante el uso del articulo. Un material de superficie
debe cumplir una gran cantidad de requisitos funcionales,
algunos de los cuales constituyen requisitos
contradictorios. El material de superficie se debe sentir

suave y flexible 2l portador pero debe al mismo tiempo



gser fuerte con el fin de soportar el desgaste. Otro
requisito es que este debe permitirle a los fluidos del
cuerpo pasar a través rapidamente al cuerpo absorbente
subyacente. El material de superficie también debe aislar
el cuerpo absorbente del portador de tal forma que el
liquido que ha sido absorbido del cuerpo absorbente no

deba ser capaz de retro humedecer el portador.

Los materiales de superficie convencionales en las
toallas sanitarias y los paflales son telas no tejidas,
las cuales estidn comercialmente disponibles en muchas
variantes. Dependiendo de la selecciétn de las fibras
incluidas en el material no tejido y cualquier adicién de
los agentes de superficie activa, tal como agentes
humectantes, el material de superficie es hidréfobo o
hidrofilico. El grado de hidrofilicidad también puede ser
seleccionado para controlar la permeabilidad a los

liquidos.

La patente estadounidense 4,333,979 describe un
material de superficie hecho de tela no tejida, que se
forma de fibras termopldsticas unidas en un patrén y es
realzado con el fin de suministrar el material de

superficie con un grosor creciente, suavidad y masa al



mismo tiempo que las propiedades deseadas tales como
resistencia se dice se deben lograr. El material no
tejido consiste en lo que es conocido como unido por
hilado con unos puntos unidos por porcidén separados que
descansan cercanamente juntos con un patrén realzado
aplicado en la forma de realzados separados. El material
en cuestién se establece por ser efectivo como un
material de superficie para productos absorbentes
desechables, tales como pafalea toallas sanitarias vy
similares. La red de material es unida al pasar a través
de una sujecién de rodillo entre un par de rodillos
calentados, uno de cuyos rodillos consiste de un rodillo
de patrén para formar dichos puntos unidos por fusidén. El
proceso de produccién también comprende realzado
permanente de dicho patrén de realzado en una sujecién de
rodillo formada por dos rodillos de realce mutuamente
correspondientes. La patente estadounidense 4,333,979 por
lo tanto describe una red de material que consiste de una
capa simple la cual, como se mencioné anteriormente, esta
doblemente realzada, de un aparte parte para unir la red
y de otra parte para crear grosor y masa. E1 material
tiene muy buenas propiedades de resistencia, pero a
expensas de la suavidad y flexibilidad, que son peores

debido al doble realzado.



Las telas no tejidas perforadas, es decir las
telas en las cuales se han hecho huecos con el fin de
incrementar la capacidad de flujo de ligquido, han estado
disponibles durante largo tiempo. Un ejemplo de una tela
no tejida perforada se describe en la EP 235 309. El
material no tejido perforado de acuerdo con dicha
publicacién consiste en lo que es conocido como material
de cuerda hilada con un alto contenido de fibras
hidréfobas. En un proceso de cuerda hilada, los huecos se
forman en el material por medio de chorros de agua, os
cuales son rociados contra el material a alta presién. El
material de cuerda hilada constituye una de las dos capas
que forman el material de superficie de acuerde con dicha
publicacién y pretende constituir 1la capa que esta
localizada mas cercana al usuario durante el uso del
articule. El1 objetivo es que el liguido sea conducido a
través de los huecos en la capa subyacente. El material
de cuerda hilada tiene un mas alto contenido de fibras
hidréfobas que la capa subyacente en el laminado. Las
fibras en la capa de cuerda hilada superior consisten de
70% de fibras hidréfobas y 30% de fibras hidrofilicas,
aunque la capa de material subyacente consiste de partes

iguales de fibras hidréfobas e hidrofilicas. La capa



subyacente por lo tanto tiene la capacidad de drenar

liquido de la capa superior.

Un problema con el material descrito en la EP 235
609, sin embargo es que los huecos que son formados por
los chorros de agua son irregulares en términos tanto de
tamafio como de forma y tienen fibras que sobresalen de
los bordes de los huecos y en los huecos. Estas fibras
sobresalientes reducen las areas del hueco, y el liquido
es dirigido mas adin dentro del material entre los huecos
a cuenta de los efectos de capilaridad. Los extremos de
las fibras sobresalientes y la forma irregular y el
tamafio de los huecos incrementan considerablemente el
riesgo de que permanezca liquido en la capa de superficie
después de humedecimiento. Como alGn una pequefia cantidad
de liquido sobre el material de superficie es suficiente
para que el portador lo sienta hdmedo o sucio, esto
constituye una desventaja mayor del material descrito en

la EP 235 309.

Un material similar se describe en la EP 272 683.
Esta publicaciétn también describe un material de
superficie hecho de tela no tejida perforada. Cerca de

los huecos, que se forman al perforar el material no



tejido, existen fibras relativamente sueltas que
pretenden funcionar como ductos para transportar liquido
hacia abajo a una capa no tejida subyacente de lo que es

conocido como tipo de soplado por fusién.

En tanto que las fibras en la capa perforada estéan
dispuestas de tal manera que ellas conducen liquido hacia
abajo a una capa subyacente, el material de superficie
descrito funciona. Sin embargo, es bien conocido que el
material no tejido consiste de fibras con formas
irrequlares, que 8son dificiles de disponer en una
direccién en cualquier direccién particular. Esto
significa que las fibras est&n destinadas a transportar
liquido hacia abajo a una capa subyacente también
egparcirdn liquido sobre la superficie del material no
tejido. Algo del liquido permanecerd por esta razén en el
material de superficie después de humedecimiento, y el
articulo con el material de superficie en cuestién se
sentird humedo y poce placentero contra el cuerpo del

portador.

Otro problema con el material de superficie descrito
anteriormente es que es dificil obtener un tamafio de

hueco bien definido. De la EP 409 535, por ejemplo, es



bien conocido que el tamafio de los huecos en el material
perforado es critico para obtener una permeabilidad
6ptima a los liquidos. En el caso del material no tejido
que tiene algunas areas con una estructura fibrosa densa
y otras Areas con una estructura menos densa, es dificil
lograr el mismo tamafic de hueco sobre el material. Esto
se debe al hecho de que los huecos en las 4reas fibrosas
mids densas son mis pequefios por gque ellos estan

circundados por las fibras.

Adicionalmente, los materiales no tejidos perforados
en tales materiales de superficie previamente conocidos
tienen una resistencia tensil relativamente baja por que
el proceso de manufactura del hueco descrito debilita al
material. Como es importante que el material tenga tal
resistencia que no exista el riesgo de gque se rompa
durante la manufactura o cuando el articulo esta en uso,
la baja resistencia tensil es por supuesto un problema

principal.

El EP 214 608, los huecos son hechos en el material
no tejido por medio de agujas calientes, que calientan el
material a una temperatura inmediatamente por debajo del

punto de fuslén del material. Los huecos hechos en el



material por lo tanto tienen una porcién condensada del
material fibroso alrededor de cada hueco. Los problemas
de los diferentes tamafios de hueco y el debilitamiento
del material se eliminan asi en una cierta proporcién. De
otra parte, el problema de que el liquido sea capaz de
esparcirse en el material de superficie y permanecer en
la estructura fibrosa persiste. La estructura mas densa
alrededor de los huecos también pretende dirigir el
liquido hacia abajo hacia las capas subyacentes, pero
existe el riesgo obvio de que el liquido permanezca en la
estructura fibrosa hidrofilica densa alrededor de los
huecos. También existe el riesgo de que él liquido se
esparza en los capilares del material no tejido. Como 1la
capa no tejida esta e contacto directo con el portador,
esto representa una desventaja mayor. Otro problema es
que, debido al fundido de las porciones alrededor de los
huecos, el material de superficie es rigido y poco
confortable para el portador comparado con el material
sin porciones condensadas y parcialmente fundidas

alrededor de los huecos.,

En la WO 97 40793, se ha propuesto, en conjunto con
el punzado de los huecos, sellar el A4rea alrededor del

hueco con el fin de reducir el esparcimiento del liguido



en la direccién lateral, estando cada uno con secundado
por un borde esencialmente impermeable a los liguidos. En
este caso, sin embargd, el problema subsiste ya que el
material puede sentirse relativamente rigido y poco
confortable al portador comparado con un material similar

sin estos sellos alrededor de los huecos.

Ademds del uso de telas no tejidas, se han obtenildo
buenos resultados en 1los afios recientes utilizando
peliculas perforadas, es decir peliculas plasticas con
un gran nimero de huecos pequefios que son disefiados con
el fin de permitirle a los liquidos atravesar en una
direccién y evitan o reducen el flujo en la direccién
opuesta. Los buencs resultados en términos de retro
humedecimiento se han logrado utilizando tales
materiales. Un ejemplo temprano de tal material de
pelicula se describe en la US 3,929,135. Un ejemplo
posterior de pelicula plastica perforada se describe en
la US 6,025,049, Una desventaja de las peliculas
plasticas perforadas es que ellas tienen una sensacién
plastica, que es problema para muchos portadores que
quleren materiales m&s suvaves con una sensacién fibrosa y

textil.

O\
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Ha probado ser dificil suministrar todas las
propiedades deseadas de un material de superficie en una
capa Ssimple, y es por 1lo tanto ahora comin tener
materiales de superficie en la forma de laminados que
consisten de 2 o0 mids capas. Con el fin de lograr una
admisién mAs rapida de 1liquido hacia abajo dentro del
nicleo absorbente en un producto absorbente, pero también
con el fin de crear una capa aislante entre la piel del
usuario y el nicleoc absorbente con el fin de evitar o al
menos reducir el retro humedecimiento, el material de
superficie es ahora cominmente combinado con una capa
fibrosa subyacente. Un ejemplo de tal combinacidén de
material se describe en la US 4,761,322. Otro ejemplo se
describe en la US 4,798,603, donde la capa de superficie
es suplementada por una capa de transporte subyacente,
dicha capa de transporte tiene un tamafio de poro que es
mids pequefic que el tamafioc de poro en la capa de
superficie. La 4ltima publicacién establece que tal
combinacién de material da como resultado una proporcidén
de penetracién de liquido mayor y un retro humedecimiento
considerablemente inferior que una capa de superficie
hecha solamente, de, por ejemplo, unido por hilado. La

capa de superficie en el articulo absorbente de acuerdo a



11

la US 4,798,613 puede ser perforada para mejor

penetracién de liquidos.

En el caso de combinaciones de material que
consisten de dos o m&s capas m&s cercanas al portador, es
importante que las capas hagan buen contacto una con la
otra de tal manera que no se presenten espacios aislantes
entre las capas exterior e interior, por que tales
espacios constituyen un impedimento para el paso de los
liquidos desde una capa a la otra. Es por lo tanto
necesario unir las dos capas para formar una lamina. Esto
se puede efectuvar utilizando un agente de unién o
mediante unién térmica, por ejemplo unidén por

ultrasonido.

La uni6én se 1lleva a cabo a menudo en lugares
separados en un patrén de unidén, de una parte con el fin
de no constituir un impedimento de reflujo de liquido, ¥y
de otra parte con el fin de que la lamina o sea rigida.
Comparado con u laminado sin el patrébn de unién, sin
embargo, el laminado es relativamente rigido y se siente

duro y poco confortable al usuario.

& o
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Es claro de lo anterior de que existe una real
necesidad de mejorar los laminados para uso como capas de
superficie sobre articulos absorbentes, tales como

toallas sanitarias, pafales, o similares.

DESCRIPCION DE LA INVENCION

Por medio de la presente invencién el laminado del
tipo mencionado en la introduccién se ha producido, que
funciona bien, y comparado con las soluciones conocidas

es mas suave y mAs confortable para el portador.

El laminado de acuerdo con la invencién se
caracteriza principalmente por que se han hecho muchos
huecos al menos a través de la capa exterior en el patrén
de hueco de los huecos separados, cuyo patrdn de hueco es
mis denso con mias huecos por unidad de drea que el nimero
de puntos de unién por unidad de drea en dicho patrédn de

unidén.

El propésito de numero de huecos que exceden los
puntos de unién entre las capas exterior e interior es

que los huecos sean para suavizar el material.
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De acuerdo con wuna modalidad, la invencidén se
caracteriza por que cada uno de dichos huecos se forma al
disponer al menos una rajadura a través de al menos la
capa exterior y al presionar hacia abajo un &rea que
forma a la apertura del hueco respectivo del exterior de

la capa.

En virtud del hecho de que la penetracién del
material para los huecos consiste de rajaduras, fibras en
al menos la capa extericr son cortados a través de dicha
rajadura, lo cual da como resultado que esta capa sea mas

abierta suave y flexible.

De acuerdo con otra modalidad, el laminado de
acuerdo con la invencidn se caracteriza por que cada
hueco se forma al disponer dos rajaduras paralelas que
delimitan la apertura del hueco a través de al menos la
capa exterior y al presionar hacia abajo el area

rectangular entre las rajaduras.

De acuerdo con otra modalidad, la invencidén se
caracteriza por que la capa exterior consiste de tela no
tejida con puntos de unién dispuestos en un segqundo

patrén de unién, cuy o sequndo patrén de unidén tiene mas
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pocos puntos de unién por unidad de &rea que el ntmero de

huecos por unidad de Area en dicho patrén de hueco.

De acuerdo con otra modalidad, el laminado de
acuerdo con la invencidén se caracteriza por que la capa
interior consiste de un no-tejido que contiene al menos

fibras de poliéster.

Modalidades adecuadas adicionales surgen de las

reivindicaciones que siguen.

BYEVE DESCRIPCION DE LOS 'DIBUJOS |——7~ "’j

1La invencién serd descrita con detalle adelante con
referencia a las modalidades ilustradas mostradas en los

dibujos que la acompaflan, en los cuales

La figura 1 muestra diagramdticamente una vista de
planta de wuna toalla sanitaria de un
laminado de acuerdo con la invenciédn;

La figura 2 muestra una parte de una seccién
transversal a lo largo de la linea 2-2 en

la figura 1;



La figura 3

La flgura 4

La figura 5

La figura 6

La figura 7

La figura 8

15

muestra diagramaticamente un método de
produccién de un laminado de acuerdo con

la invencién;

muestra una modalidad de un hueco en el

laminado de acuerdo con la invencién;

muestra una segunda modalidad de un hueco
en el laminado de acuerdo con la

invencién;

muestra diagramaticamente una porcién de
una capa exterior de una modalidad de la
lamina del laminado de acuerdo con 1la

invencién;

muestra diagramiticamente la construccién
de una modalidad de un laminado de acuerdo

con la invencién, y

muestra diagramaticamente un segundo
método de elaboraciétn de un laminado de

acuerdo con la invencién.
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MODO O MODOS DE LLEVAR A CABO LA INVENCION

La figura 1 y la figura 2 muestran una toalla
sanitaria 1 con un laminado permeable a los liquidos 2,
una capa impermeable a los liguidos 3 en la forma de una
pelicula de polietileno, y un cuerpo absorbente 4
dispuesto entre el laminado y la capa impermeable a los
liquidos. El1 laminado consiste de una capa exterior 5
hecha de una tela no tejida, que esta en contacto con el
portador durante el uso de la toalla sanitaria, y una
capa interior 6 hecha de material fibroso. Las dos capas
5,6 que hacen el laminado de acuerdo con la invencién
estdn interconectadas en un primer patrén de- unién que
consiste en unos puntos de unién separados 7. Esta
conexién de las dos capas que hacen el laminado seré

descrita con gran detalle adelante.

Los puntos de unién de expresién deben ser
interpretados de tal forma que los puntos de unién puedan
tener cualquier forma y extensién. Por ejemplo, ellos

pueden estar en la forma de rombos o una linea.
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La capa exterior 5 en el laminado 2 se extiende
un poco por fuera de la capa interior 6 del laminado
alrededor de la periferia completa de la toalla sanitaria
y esta por fuera del cuerpo absorbente 4, conectada a la
capa plastica impermeable a los liquidos 3 a lo largo de

la porcién de borde 8.

La figura 3 ilustra diagramaticamente 1la
produccién de un laminado 2 de acuerdo con las figuras 1
y 2. La capa exterior 5 en el laminado se alimenta, junto
con la capa fibrosa interior 6, a una unidad de
ultrasonido 9, que puede ser del tipo convencional y no
es mostrada c¢on gran detalle. En la unidad de
ultrasonido, las dos capas son unidas juntas en dicho
patrén de unién que consiste de puntos de unién

separados.

El laminado unido es entonces alimentado a una
unidad perforante en la forma de dos rollos 10 y 11, que
pretenden cortar incisiones longitudinales separadas en
el laminado para formar huecos. Como se puede ver de una
porcién agrandada, el rodillo 10 tiene cuchillas
paralelas 12 que corren todo el tiempo redondas y pueden

estar dispuestas sobre la periferia del rodillo mediante,



por ejemplo, molienda. El contrarrodillo 11 tiene dientes
de periferia 13 que se acoplan en el material y, con sus
porciones superiores 14, presionan la lamina contra los
cuchillos 12. Una disposicién perforante de este tipo se
describe con gran detalle en nuestra patente GB 2 296

467.

La figura 4 muestra diagramidticamente una pieza
de la lamina para ilustrar como los huecos en la lamina
se forman después de que han sido perforados por los
rodillos perforantes 10, 11 mostrados en la figura 3. El
hueco, o en su lugar la abertura 15, en el laminado esta
delimitada por dos incisiones paralelas 16 cortadas por
medio de los cuchillos 12. Después de que las incisiones
16 han sido cortadas, la porcién similar a hamaca se
forma al presionar hacia abajo el material entre 1los
cortes 16 por medio de los dientes 13 sobre el rodillo

11.

La figura 5 muestra un hueco que se ha
modificado en elacién con el hueco de acuerdo a la fiqura
4 y en el cual existe una rajadura 16 y un area adyacente
17 del laminado que ha sido presionado por medioc de los

dientes de una forma diferente a aquella mostrada en la
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figura 3. Los huecos mismos en el laminado de acuerdo con
las modalidades mostradas son formadas como segmentos de
un circulo y han sido designados por 1los logros de

referencia 18 en las figuras 4 y 5.

La capa exterior del laminado 2 de acuerdo con
la invencién puede consistir de, por ejemplo, un no
tejido wunido por hilado. Las figuras 6 muestra una
porcién de una capa exterior 5 en el laminado de acuerdo
con la invencidén. De acuerdo a una modalidad, la capa
exterior consiste de un unido por hilado hecho de fibras
de pclipropilenc las cuales, en esta modalidad, estan
térmicamente unidas en un patrén regular de cuadrados
separados, que se han designado mediante los nimeros de
referencia 19 en la figura 6. La figura 6 también muestra
unas rajaduras separadas 16 descritas anteriormente.
Estas son mostradas aqui con el fin de ilustrar como las
fibras individuales 20 en el material unido por el lado
son cortadas a través por las rajaduras hechas. La figura
6, que es diagramatica, solamente dos de las rajaduras se
han hecho. Debido a las disposiciones de las rajaduras,

el material es muy abierto y también suave y flexible.
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La unién térmica puede ser lograda por medio de
ultrasonido. El1 patrén no consiste por su puesto de un
patrén regular de puntos separados, y otros patrones y

formas son posibles.

En la figura 7, que muestran diagramidticamente
una porcién del laminado completo con las capas interior
y exterior, la intencidén es de nuevo ilustrar como la
rajadura 16 a través del laminado las abren para formar
huecos de flujo pero también para suavizar el material.
En la figqura 7, se han utilizado los mismos ntmeros de
referencia que en la figura 6, el nimero de referencia 19
indica los puntos de unién térmica en el patrxédn de unidn
dela capa unida por hilado exterior. La rajadura a través
del material se ha designado mediante el nimero 16 y las
fibras unidas por hilado mediante el nimero de referencia

20.

De acuerdo con una modalidad, la capa interior
consiste de una almohadilla sintética cardada, que
comprende una mezcla de fibras PET, fibras De unién
PET/copolimero y fibras PET/PP. La almohadilla puede ser
técnicamente unida por medio de aire caliente, lo que es

conocido como unién a través de aire. Los métodos al
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transmitido de unién de almohadilla son mediante cocido,
termo unido, unido utilizando chorros de agua, o mediante
agentes de unién tales como litex. Las dos capas estan
interconectadas por medio de un primer patrén de unién,
que consiste de puntos de unidn separados. Estos se han
indicado mediante el nimero de referencia 21 en 1la
figura 7. En la modalidad ilustrada mostrada, los puntos
de unién de forma cuadrada se han seleccionado, pero por
supuesto son posibles otras formas, por ejemplo las &reas
de rombos o las uniones elongadas. Estos puntos de unién,
los cuales de acuerdo con una modalidad ilustrada se han
unido por medio de ultrasonido, son adecuadamente mayores
en area que los puntos de unién térmica 19. Como se puede
ver en la figura 7, las rajaduras se cortan a través de
las fibras 20 y dividen tanto a los puntos de unidén de la
capa unida por hilade como las uniones producidas
ultrasédnicamente 21 que unen juntas las dos capas que

conforman el laminado.

El tamafio de las uniones 19 y 21 y el numero de
uniones por unidad de &Area en los patrones de unién
respectivos para la capa exterior 5 hacen la unibén por
hilado u otras telas no tejidas y pueden ser variadas en

el laminado como se requiera mediante las propiedades



pretendidas con relacién a la durabilidad y suavidad. El
tamafilo de las rajaduras 16 y el nimero de rajaduras por
unidad de Area también se puede variar para controlar la
abertura en laminado y también controlar 1la suavidad

deseada.

En la modalidad ilustrada mostrada, los puntos de
unién de forma cuadrada han sido seleccionados, pero
otras formas son posibles por su puesto, por ejemplo las
dreas de unién ré&mbicas o elongadas. Cuando se utilizan
menos puntos de unién relativamente grandes, tal como
aquellos cuadrados mostrados, puede ser adecuado, en
conjunto con la unién ultrasénica, anudar los puntos de
unién cuadrados para formar partes separadas mas
pequefias. Esto se efectda mediante, por ejemplo, dividir
cada punto de unién hasta en cuatro cuadrados mas
pequefios que son separados uno del otro mediante &reas
elongadas, el plano exterior de los cuales no coincide
con dichos cuadrados mAs pequefios. Al anudar, es posible
evitar que se formen grandes A&reas suaves en los puntos
de unién. Tales 4&dreas suaves grandes podrian de otra
manera dar como resultado gotas de liquido, tal como
fluido menstrual, que se adhiere a estas grandes areas y

no son dirigidas hacia dentro del producto.
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La figura 8 muestra un método de elaboracién de un
laminado de acuerdo con la invencién, gque ha sido
modificado ligeramente en relacién con aquella de acuerdo
con la figura 3. La unidad perforante en la forma de
rollos perforantes 10, 11, descritos en relacién con la
figura 3 anterior, han sido en este caso dispuestas para
perforacién de solamente el material de unido por hilado
5. La laminacién de la capa perforada exterior 5 y 1la
capa fibrosa interior 6 es desarrollada subsecuentemente
en la unidad de ultrasonido 9. El1 laminado 2 en la
modalidad de acuerdo con la figura B es por lo tanto no
tan abierto como un laminado que tiene perforaciones
pasantes, como se describié en relacién con las figuras
3-7 anteriores. La estructura abierta de la capa exterior
del 1laminado, cuya estructura abierta se ha logrado
mediante las perforaciones, las rajaduras, a través de la
tapa que unido por hilado da como resultado en esta
modalidad también un material de superficie muy suave
comparado con los materiales de superficie previamente

conocidos para uso sobre articulos absorbentes.

El laminado de acuerdo con 1la invencidén no esté

limitado a las modalidades ilustradas descritas



anteriormente, sino que un nimero de modificaciones son
posibles dentro del alcance de las reivindicaciones de
patente que siguen. Por ejemplo, el nGmero de huecos por
unidad de area puede ser mayor que el niamero de puntos de
unién térmica 19 por unidad de d&rea en la capa de unido

por hilado, que produce un material muy suave y abierto.

Como se describié anteriormente, la capa exterior 5
puede consistir de unién por hilado, alternativamente, la
capa exterior puede consistir de tela no tejida cardada.
La unién por hilado y la tela no tejida cardada puede ser
unida mediante aire caliente, es decir de lo que es
conocido como unién a través de aire, mediante cocido,
mediante termo unién tal como unién por ultrasonido, o

mediante chorros de agua.

En una modalidad ilustrada mostrada, la figura 4,
cada hueco se forma por medio de dos rajaduras paralelas
adyacentes y en virtud del material entre las rajaduras
que son presionadas hacia debajo de tal manera que se
forman las aberturas de hueco que estdn esencialmente en
angulos rectos con el plano de material de superficie.
Esto da como resultado un material de superficie muy

ablerto al mismo tiempo que suave obtenido por medio de
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las rajaduras. Los huecos en la capa exterior pueden ser
hechos de otra manera. Por ejemplo, los huecos pueden
consistir de rajadura 16 en un plano de capa exterior, es
decir la capa exterior no esta presionada en las é&reas
entre rajaduras adyacentes. Los huecos también pueden
tener cualquier otra forma. Las caracteristicas
esenciales es que las fibras en el material de superficie

son cortadas a través con el fin de suavizarlo.



1. Laminado Hecho de capas fibrosas para uso de
articulos absorbentes, tal como toallas sanitarias,
pafiales o similares, el laminade incluye ﬁna capa
exterior (5) hecha de tela no tejida, gque esta en
contacto con el portador durante el uso del articulo, y
una capa de interior (6), cuyas dos capas estin
interconectadas en un primer patrén de unién que consiste
de puntos de unién separados (7), caracterizado por que
los huecos son hechos al menos a través de la capa
exterior (5) en un patrén de hueco separado, cuyo patrén
de hueco es mids denso con mids huecos por unidad de Aarea
que el nimero de puntos de unién (7,21) por unidad de

1
drea en dicho primer patré4n de unién.

2. Laminada de acuerdo con la reivindicacién 1,
caracterizado por que cada uno de dichos huecos se forma
al disponer al menos una rajadura (16) a través de al
menos una capa exterior (5) y al presionar hacia abajo un
area que forma la apertura del hueco respectivo desde el

exterior de la capa.



27

3. Laminado de acuerdo a la reivindicacién 1 o 2,
caracterizado por que cada hueco se forma al disponer dos
rajaduras paralelas (16) delimitando la abertura del
hueco a través de al menos la capa exterior y presionando

hacia abajo el &rea rectangular entre las rajaduras.

4. Laminado de acuerdo a cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado por que la
capa exterior (5) consiste de tela no tejida con puntos
de unién (19) dispuestos en un segqundo patrén de unién,
_cuyo segundo patrén de unién tiene mas pocos puntos de
unién (19) por unidad de 4rea gue el numero de huecos por

unidad de &rea en dicho patrén de unién.

5. Laminado de acuerdo a cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado por que la
capa interior (6) consiste de un no tejido que contiene

al menos fibras de poliéster.

6. Laminado de acuerdo con la reivindicacién 35,
caracterizado por que la capa interior (6) también
contiene fibras de wunién en la forma de fibras

PET/copolimero PET.
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Ci::) Laminado de acuerdo a una cualgquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado por que 1la
capa exterior (5) consiste de una unién por hilado hecha
de un polipropileno principal, por un peso por unidad de

rea del.orden de 10-40 g/m?, preferiblemente 20-25 g/m’.

8. Laminado de acuerdo a wuna cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado por que las
capas exterior e interior son térmicamente unidas una a
la otra en dichos puntos de unién separados (7,21} en el

primer patrén de unién.

9. Laminado de acuerdo a 1la relvindicacién 8,
caracterizado por que dicha unién térmica se consique por

medio de ultrasonido.

10. Laminado de acuerdo a una cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado por que la
capa exterior (5) consiste de unién por pilado hecha de
polipropileno térmicamente unida en un segundo patrén
preferiblemente rectangular de &reas de unidén separadas
con un &rea de unién total del orden de 10-25%,
preferiblemente aproximadamente 10-15%, ademas de lo cual

el naGmero de Areas de unién en dicho segundo patrén de



29

unién es del orden de al menos 10 y a lo m{as 35,

preferiblemente aproximadamente 30-35 por cm®.

1l. Laminado de acuerdo a una cualquiera de 1las
reivindicaciones precedentes, caracterizado por que el
nimero de puntos de unién (7,21) en el primer patrén de

unién es del orden a lo mas de 10por cm’.

12. Laminado de acuerdo a wuna cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado por que 1la
capa interior (6) consiste de una almohadilla sintética
cardada, que comprende una mezcla de fibras PET, fibras
de unién PET/copolimero PET y fibras PET/PP, cuya

almohadilla estd unida por medio de aire caliente.

13. Laminado de acuerdo a una cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizada por que la
capa interior (6) tiene un peso por unidad de area del

orden de 30-70 g/m.
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INTERNATIONAL SEARCH REPORT Internationat spplication No.
PCT/SE 02/00962

A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER

&F’mﬂaﬂ”“ﬂ“@lﬂim"m sational elxssification and IPC

B. FIBL_DS SEARCHED

Minimum documentation sexrched {clagsification system followsd by clagsifiestion symbols)
IPC7: B32B, ABIF

Dosomnanixtian searched other than minimum documentation to the vxtmt that such documents sre incfuded i the Aekls searchad -
SE,DK,FI,NO classes as abhove

Elsctronic data bass congulted during the International search {narms of dai bas and, where practicabls, search terms Sead)

| EPO-INTERNAL, WPT DATA, PAJ

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category® | Citation of document, with indieation, where sppropriats, of the relevant passages Relevant to clalm No.

X 6B 2023067 A (COLGATE-PALMOLIVE COMPANY), 1-3,5~13
. 28 December 1979 (28.12.79), the whole document

A US 4392862 A (MARSAN ET AL), 12 July 1983 1-13
(12.07.83), the whole document

A | EP 1153737 A2 (UNI-CHARM CORPORATION), 1-13
14 Novesber 2001 (14.11.01), the whole document

A US 5383870 A (TAKAI ET AL), 24 January 1995 1-13
(24.01.95), the vho'le document

[ m«m-.ma:_mmmdhc See patent family sonex.

‘A" decumert defining the gamers| syt of e st wiich {4 net candideredt profeirpry ey Ay d-l-t
. o e of particuisr rdevamce You princhyis or teory underlying
g m‘zﬂﬂmcﬂlhmﬂtﬁﬂm x* mumrmmmmuhuuumu
e camsidared nowl or eamot be contldered to vl ve an frventive
mlﬂﬁwh—hﬂ- clabm(s) or which s Ry vhen the docuracs is taken slone
cited 10 @tahlish the peldicition date clwion or other
special reswon (as specifed) “Y" docment of particulsr rdevancs: e claimed Inventon casnot
0" doament rebring o s rd s, n, e r S ey e et
. baing cindout 1o & poramn. ddlled In the at
P’ o pﬂ‘ﬂdﬂubhmﬂqmnhﬂh -y of e mme petent Snlly
Date of the actusl completion of the international seerch | Dats of mailing of the international ssarch report
: 1 3 -0%- 2002
Name and maifing address of the ISA/ Authorized officer
Swadish Patent Office
Box 50585, 8-102 42 BSTOCKHOLM Axal Beks / MRo
Facslmile No. +46 8 666 02 85 Telephone No. 445 & 782 25 0D

Form PCT/ISA/210 (secopd shest) {July 1998)




_ INTEMNATIONAL SEARCH REPORT

International applcation No.
PCT/SE 02/00962

© (Contiouation). DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Cotrgory*

Citation of document, with indication, where appropriste, of the relevant passages Ralevant to daim Ne.

A

68 2335627 A (SCA HYGIENE PRODUCTS AB
the whola document

rl"m' 'm_]L_mmu( Uy 1998)

{INCORPORATED IN SWEDEN)), 29 Sept 1999 (29.09.99),

1-13
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* INTERNATIONAL SEARCH REPORT Intenaticnal application No.
Informstion on patent family members
- PCT/SE 02/00962
Psimt doomrnent Publeasion Putzat femily Poblation
cited In search repart dats roember(s) dalx
G8 2023067 A  28/12/79 AU 530196 B 07/07/83
AU 4784979 A 13/712/79
. BE 876791 A 01/10/79
BR 7903644 A 05/02/80
CA 1148301 A 21/06/83
H 637288 A 29/07/83
DE 2922993 A .20/12/79
X 238879 A 10/12/7%
ES 251520 U,Y  01/10/80
R 2427816 A,B 04/01/80
eR 73836 A 04/05/84
IE - 48513 B 20/02/85
IT 1116580 B 10/02/86
IT - 7949337 0 00/00/00
JP - 1056161 B 29/11/89
JP 1581884 C 11710790
JP 54163137 A 25/12/79
NL 7904541 A 11712/79
M 15067 A 03/06/82
PT 69745 A 01/707/79
ZA 7902723 A 28/01/81
us 4392862 A 12/07/83 AT 14075 T 15/07/85
CA 1180887 A 15/01/85
DE 3264479 D 00/00/00
EP 0059498 A,B  08/09/82
o 1913920 € 23/03/95
JP 3072302 B 18/11/91
JP 57205506 A 16/12/82
EP 1153737 A2 14/11/01 AU 3510901 A 15/11/01
CN 1322869 A 21/11/01
JP 2001315268 A 13711701
S6 85237 A 19/12/01
US 2001041248 A 15/11/01

Farm PCTJISA/RI0 (paseat famlly sunes) (I 1999)




International appBcation No.
Informstion family members
o et | PCT/SE 02/00962
" Putent dooument Publication Ptent family Publiaation
cited In sarch report date mamber(x) darg
us 5383870 A 24/01/95 674526 B 02/01/97

4614793 A 17/03/94
2105539 A,C  08/03/94
2188368 U 01/02/95
59309294 D 00/00/00
0587118 A,B  16/03/34
0587118 T3
2129057 T 01/06/99
2270874 A,B  30/03/94
9318536 D 00/00/00
3061485 B 10/07/00
6078949 A 22/03/94
124761 ¥ 15/09/98

2335627 A  29/09/99

SARSBUILEE  SYEBBORIRELEE

2865999 A 18/10/99
7945198 A - 04/01/99
2326511 A 07/10/99
0922927 A 16/06/99
1066006 A 10/01/01
9906187 D 00/00/00
2002509816 T 02/04/02
343172 A 30/07/01
9801038 A 28/09/99
9949825 A 07/10/99

Form PCT/13A[110 {patent annex) {July 1998)
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International Application No.
REQUEST
International Filing Date
The undemgued mguau that the present
lication be processed . . -
wmrdmgmdnﬁumCmpuanny Name of receiving Office and “PCT Intemational Application™ ‘
Seira) (12 Saricirs macimemy 115451 SON

BoxNe.I  TITLE OF INVENTION
LAMINATE MADE OF FIBROUS LAYERS

BaNa Il  APPLICANT DTllispulnniquoinmu
e e ey S Sy Tt e
Boxistheapplicart’s hﬂugmﬂd’
Facsimile No.
Sca Hygiene Products AB
SE-405 03 Goteborg Telegriater No.
. Applicant’s registration No. with the Office
. State (Aot iz, cowsry) of nationality: State fthat ks, country) of residence:
SE SE

Mpumllpplmm mnllupnd Duﬂﬁﬂ m D#Unhdw Dghnlndhnd‘:
Box Na. Il FURTHER APPLICANT(S) AND/OR (FURTHER) INVENTOR(S)

e ot s e A T i
hb&cpﬂﬂllhfh’h“ﬂd’ o S of is indicated below.) D applicant only
DREVIK Solgun . .
Hulebacksvagen 16 O p——
SE-435 35 Mdainlycke m gﬂ :Hwh
Sweden

Applicant’s registration No. with the Office
State (that s, cowntry) of nationality: “State (that i country) of residence:
SE SE

m Further applicants and/or {firther) invextors are indicated on a contizuation sheet.
Box Ne. IV AGENT OR COMMON REPRESENTATIVE; OR ADDRESS FOR CORRESPONDENCE

person idertified below is bereby/has been appointed behalf common
L applicant(s) before u':um Intematioeal Authories aa: [] agem [ ercctstive

Name mnd address: g-ax::-ﬂ-ﬁ mzﬁaﬁ;uwwm :ﬁml%oé 5 84 00
Albihns Gdteborg AB Facsimile No.
ggx ‘:;:222 Gotebo +46 31 711 95 55
-4 teborg e N
Sweden Telepriterhia.
- “t the Office
Cont. Supplemental Box AsstsregiamiionNo. withheO
spnelbo?:i? ﬁfﬂ&mlm:umwhﬂn&mmum becn apponied i e

Form PCT/RO/101 (first sheet) {March 2001; reprint Jamuary 2002) See Nores 10 the request form
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Conlioustion of Box Ne- 111  FURTHER APFLICANT(S) ANIVOR (FURTHER) INVENTOR(S)
If none of the following sub-boxes is used. this sheet should not be include:d In the request.

o e A iy T i
Box b theopplicane's Sras {that s, country) of residmws f wo Sius of i U invlicased bedow.) D spplicant only

D spplicant and inventor
KVAMME John .
Kobbehallsvéigen 21 ] & i o i b oy
SS‘EI ,'45 3|e 6n4° Askim Applicmt’s registration No. with the Office
State (thot &, cowsry) of netionality: State (that &s, counery) of residence:
SE SE

et [ C(RtEmSess sy [ Risemrs

T g i S e e
BoxIs che opplicam s Srces (ihat i, country) of residence if mo Suaie of s incicated below.} [C] spplicant onty

[[] spplicant and inventor
(3 i 2 i oy

Applicant’s registration No. with the Office

State (st iz, country) of nationality: State (thor Ic, conmiry) of residence:

This person is applicant [(] Sdoiwnted []al devigmmed Smsaexcegn [~ the Unived Sazes [] e e o

Nlmmdlﬂmn:frﬁb—-'ﬂbudb aamg; for a lagol nhy, full official designation. | Titis person is:
ﬂumﬁ-ﬁﬁum—%ﬁi?.ﬁq : "bhhdbdu.). e D applicant oaly

[7] spplicant and invensor

D kﬂ%%ﬁhw

Applicant’s registration No. with the Office

State (thaf Is. cowstry of nationality: State (that s, coumtry) of reaidence:

b ppnase . [hiee [ifesienms, ity [k
e ey L ) o
Baxisthe opplicant s Ssara (hat s, counery) of residene ffao Suxte of s inccared Befov,) [[] sppticant caly

[[] spplicant and investor
inventor only (1 this check-bax
3
Is morked, do not fill e below)

Applicant’s registration No. with the Office

Stae (that Is. counry) of nationality: Stxte (that Is, country) of residence:

Esurmnnpglrml Dgl'.:dm Dﬂuﬂ mw D#Uniuls:? DE"‘"’"‘""&:

[[] Further applicants andor (further) inventoxrs ara indicated on smother contimustion sheet.

Form PCT/RO/101 {continustion sheet) (March 2001; reprint January 2002) See Notas o the request form
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Sheet'No. ...3...

BoxNo.V DESIGNATION OF STATES Ak the opplicable check-baxes below; ot leaxt ane wust be marked.
The following designations are hereby made under Rule 4.9(a):
Regional Pafent
i AP ARIPO Patent: GH Ghans, GM Gambia, KE Kenya, LS Lesotha, MW Malawi, MZ Mozambique, SD Sudan,
SL Sierm Leone, 5Z Swaziland, TZ United Republic of Tanzania, UG Ugands, ZM Zambia, ZW Zimbabwe, and sny other
State which is s Cantracting State of the Harare Protocsl and of the PCT (¥f other Lind of provection ar reatment desired,
specifyondonedling) . .. ........covii it ittt e it e it raat et b aa s
EA EurasiasPatent; AM Armenia, AZ Azerbaijan, BY Belarus, KG Kyrgyzstan, KZ Kazakhstan, MD Republic of Moldova,
RU Russian Federation, TJ Tajikistan, TM Turkmenistan, and any other State which is a Contracting State of the Eurasisn
Putent Convention and of the PCT
M EP European Puteat: AT Austris, BE Balgium, CH & LI Switzarland sad Liechtenstein, CY Cyprus, DE Germany,
DK Denmark, ES Spain, F1 Finland, FR France, GB United Kingdom, GR Greeee, IE Ireland, IT Italy, LU Luxembourg,
MC Monaco, NL Netherlands, PT Partugal, SE Sweden, TR Turksy, and any other State which is a Contracting State of
the European Pxtent Convention and of the PCT
B OA OAPI Patest: BF Burkine Faso, BJ Benin, CF Ceniral African Republic, CG Congo, CI Cote d'Ivoire, CM Cameroon,
GA Gaban, GN Guinea, GQ Equatorial Guines, GW Guines-Bissau, ML Mali, MR Mauritania, NE Niger, SN Seacgal,
TD Chad, TG Togo, and any other Stats which is a member State of OAPI and a Contracting State of the PCT (}f cdver kind
of prosection or treatment desined, pecify on doMed ) . . .. .. ...vennii i i is e aa e,
Natlonal Patent (i ather kind of prosecrian or creotment desired, specify on dowed line):
X AE United Asab Emirates M GM Gembin 8 NZ Newzaaland . ... ............
B AG Antigus and Barbnda B HRCrostis ........0vevnennnnns B OMOmsa
B AL Albanis.......ceeveennnnnn. B HU By ... W PH Philippines . ........c0ennnne.
B AMAMeDia........cevnveneeens M D Indonesia WPL Pobnd.........oeennnnen
B AT Austria. ... W tomel...cooevveeeeen [ T
AU AUSIERBS . . ...coovvenemnnnnns BN Indis............ennnn.e. X RO Romania
AZ Azabafan.........cc0unnaees 1S lccland RU Russian Fedention. . .........
il BA Bosmia and Herpegoviaa . . ......... nr JAPEN . .. ciiiiiiaiiiiiiier ot idbeereiatereeseaanaes
BB Bmbedos - KEKSOYE.........ocenvnneennnn. B 5D Sudan
K BG Bulgarin...........coenneee... B KGKymgyzstan.........ocovneee. M SE Sweden
BBRBrazil......ccceeevvvvvnnnnnn W KP Democratic People’s Republic W G Singapore
WBYBelmus....c.coeoeevveennnnn.. ofKorea.................. SI Slowenie.......oveevvneenans
B BZBelize...........ccounnnnnnn. W KR Republic of Koren. . ... ......... K sk Slovekis....................
B CA Camda W XZ Xambheon,................. XM SL Siemleone.................
K CH & LI Switzeriand end Liechtenstein B LC Saimt Lucia R TI Tejkismn........ccenn.....,
WCNChine......cocoenenennnnnn. B LK Sri Lanks K T™ Tukmenisgtan. . ..............
B co Colombia B LR Liberia B TN Timisia
B CR CosaRica................... WLS Lesotho.............enene B TR Tukey......ooeeneneneeee
Mcucoe......ccccneneeennn..n.. B LT Litkuania X TT Trinided aod Tobago ..........
W CZ Czech Republic................. B LU Luxembourg = i iiiiieeseeeeeeeeeeenn
B DE Germany.........covvvneee.. Kl LV Latvia B TZ United Republic of Tanzenia
B DK Doomsk.........o0vveeenee. B MAMoeeo........oevennnnnnn. W UA Uknine ...........cu.....
R DM Dominica B MD Republic of Moldova . .. ...... UG Ugmnde ........ccennvnenn
WDz Algaria......oooiiiiiiiiiiiir i e, O US United States of America . . .. . .
WECEdor.........coennene... B MGCMadagasear...........ccovvis e eeaeeaaaens
WEEEumis.......covvvveeen. ) MK The former Yugoslav Republic of [l UZ Uzbekistan . .................
WES Sprin ...coveneeeaaee Macedonis ...........o00une. W VN VieNam............ Teves
W FI Finland..........ccevennnne B MN Mongolia W YU Yugoslavia .................
W GB United Kingdom B MwWMalawi...........counnns B ZA Sowb Afices................
GD Grenads W MXMexico............eunn M ZM Zambia
GE Gopil .- cccaeenrnnnnennnn. MZ Mozsmbique W zwZiobabwe . ................
GHGhanB..........ciinennnnn, NO Norway
Smbmmmmumsamwmmmwwmm-MMufmm
I N 0 0 R
Precautionary Designation Siatemeni: In sddition to the designations made sbove, the spplicant also makes under Rule 4.9(b) all
other designations which would be permitted under the PCT except any designation(s) indicated in the Sapplemental Box as being
excluded from the scope of this statement. The appiicant declares that those sdditional designations are subject to confrmation and that
eny designation which is not canfirmed befors the expiration of 15 months from the priority date is to be reganded as withdmon by the
applicant st the expimtion of that time Nimit, (Canflrmarion (including fees) st reoch the receiving Office within the 15-smonsh time fimiz)

Form PCT/RQ/101 {second sheet) (January 2002) Ses Notes iv the request form

l:ﬁ_ ————— -
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Supplementsl Box If the Supplemenial Box it nat wxexd this sheel should not be included in the requast

) “‘"’ﬁm""’“‘f s m’”% Continuation of Bax No. IV: full official designation of
aﬂhw Insuch

mumdmwaﬂmm agent.

cipelons 41.“5.. e e e s s s ANDERSSON Per, BERGQUIST Gunnar, BRUN
particular: Jonny, BORJESSON Susanne, EKSTROM Nils,
andfer invemtsrt and no “contiration sheet s Ramona, HARRISON Michael, MOSSMARK Anders,
wch omme wrie ‘a-ﬂmmhw-imﬁr OLSSON Stsfan, ROMARE Anetts, SANDSTEDT
T e e e mpee Jones, SCHLOSSMAN UH, SKEPPSTEDT Anita,
:ru :hﬂhhm}qﬂ-ﬂmﬁnh SORSDAHL Petter

aopplicont;
No.Oorin ‘the sub-bacxes of Bax No. UL
o L-wr ﬁ&ubuﬂ:ﬂ-ﬁrh
’m
Americs: in such write “Continuation
BuNn.II" .th mlII"w'&nﬂuﬂg‘
q‘nmﬂnﬂmdhhM'(-ﬂ-m be), indicote the

ﬁ. name of (hmm'ﬂﬂudb(nﬁlﬂm
&rwnrﬂdﬂp-ﬂ the moposm of which the
nawead person Ix brvertor;

) I, bu addition 1o the apani(x) indicated in Bax No. IV, thera are
Jurther agonss: in svch case, write "Continuation of
h!b.n"'ﬂdﬁﬁﬁrnn\ qnl'n\l.-m)pc

of information at required in Bax

N [ inBazNo. ¥, ﬁlmd-vhfwadﬂ) ﬁw
L.. Coril e e yﬁlmdﬂnuﬂh Sites of
Mb indication "centinnstion

W) i, inBox No. VI, there are ssora then five ewrller
whare iz clelmad: In such case, wrin
of Box No. ﬂmﬁuﬁm-ﬂr

apﬂuﬂmﬂcmmofﬁﬁmlﬂlﬂrqum

2 If, with regard 0 the saftmnerst

siainnent ™ and the name or two-lstter code of each
Stae 0 exchuded
Form PCT/RO/101 (supplemental sheet) (March 200§; reprint January 2002) See Notas to the requast form
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s.hna-No. -

Box Ne. V1 PRIORITY CLAIM

The pricrity of the following enrfier application(s) is hereby claimed:

Filing date Number Where earlier application i
of carlier application of earlier application Sonal application: sona! apalication® | ] application:
{day/mandh/year) country regional Office luumgOfﬂne

ftem (1)
8 June 2001 0102035-3 SE

item (2)

item (3)

item (4)

jtem (5)

[ Futher pricrity claims are indicated in the Supplemental Box.

‘The receiving Office is requasted to prepsre and transmit to the Intemational Buresu a cextified copy of the carfier application(s) (only
fmﬁkwnﬂm”ﬂum&%ﬁﬂhhmdmmm&hmwidﬂniﬁed
above ax:

3 altieems ) item()) [J ivem@ [J item@) [] ieme@ [ iem(s) D"'f;.l;]:'ﬂ..,
* Where the eorlier opplication Is an ARIPO indicate ot leaxt one country the Pariy Corveraion for ths Proection
th:vrwmm:dnhw mﬂp%mﬂ&mﬂ:ﬁamﬂruwm 4

Box Ne. VII INTERNATIONAL SEARCHING AUTHORITY

tional Searching Anibori!
Cholce of Interns Ilhg -I vmwmwmhrﬁwm”mbwmk

Reguest to use remits of earller search; reference to that search (if an eariier search hax besn carvigsd owt by or requested from the
Intermotional Searching Autharisy):
Date (day/morsiyear} Number Country (or regional Qffice)

8 June 2001 01/00753 SE
Box No. YIII DECLARATIONS

The following declarations are contained in Boxes Nos. VIII {i) to (v} {mark the gppiicable Nummber of
check-boxes below and indicase in the right colunn the mmnber of each nype of declararion): declarstions
[0 BoxNo. v () Declaration as 1 the identity of the inventor
D Box No. VIN {if) Declaration s to the applicant’s entitiement, a» at the intemnational fling

date, o spply for and be granted a patent
[J Box No. v (iij) Declaration as to the applicant’s entithement, as at the internationa] filing

date, 1o claim the priority of the earlier spplication
] BoxNo.VIIGv) Decleration of irventorship (anly for the purposes of the designation of the

United States of America)

] BoxNo. VIl (v) Declaration s to non-prejudicial disclosures or exceptions to lack of novelty :

Form PCT/RO/10] (thind sheet) (March 2001; reprim Jenuary 2002) See Noses 1o the request form




PCT/SE02/00962

PATENT COOPERATION TREATY F
From the INTERNATIONAL BUREAU
PCT Ta:
. NOTIFICATION CONCERNING i}
SUBMISSION OR TRANSMITTAL ALBIHNS GOTEBORG AB
OF PRIORITY DOCUMENT Box 142 .
(PCT Administrativa Instructions, Section 411) gd'gééz Goteb ord
Date of malling {day/manth/ysar)
. 28 August 2002 {28.08.02)
Applicant’'s or agent's flle reference .
Intemnational application No. Intermational filing date (day/month/vear)
PCT/SEQ2/00962 21 May 2002 (21.05.02)
Internatianal publication date {day/month/yoar) Prigrity dete (duy/manth/year)
Not yet published 08 June 2001 (08.06.01)
Applicant
. SCA HYGIENE PRODUCTS AB

1. The applicant is hereby notifiad of the date of receipt (sxcept whare ths istters *NR™ appsar in the right-hand column) by the
- Internationai Bureau of the priority documant(s) relating to tha sarlier application(s) indicated below. Unless otherwise
indicated by an asterisk appearing next to a date of receipt, or by the letters "NR", In the right-hand oolumn, the priority
. document conosi nud Wus subiniiled or transmitted to the International Buresu in coinpllanos with Rule 17.1{a) or (b).

2. This updates and replaces any pravigusly issued notifioation concemning submission or transmittal of priority dooumenta.

3. : An asterisk({®) appearing naxt to a date of raceipt, in the right-hand column, denotes a priority document submitted
- - ortransmitted to the International Bureau but not in compllance with Rule 17.1({s).or (b). In such-s cass, the sttention
+ ., -ofthe applicant is directed to Rule 17.1{c} which provides that no designated Office.may disregard the priority clalm

. concerned before giving the appileant an apportunity, upon entry into the national phlu 10 fl.ll‘l'llll'l the prlumy documaent
- . within a time limit which is reasonable under the circumatancesa. .

-4. The lettars "NR" appearing In the right-hand column denate a priority document which-was not received by the International
. ‘Bureau ar-which the applicant did not request the recelving Otfice to prapars and transmit to theInternational Buresuy,
as provided by Rule 17.1(s) or (b), respectively. In such a case, the attention of.the applicant is direotad to Rule 17.1{c) which
provides that no designated Office may disregard the priority claim concerned hefgre. giving the spplicant an opportunity,
upon entry nto the national phase, to furnish the priority doeumorlt within a time Ilmn which is reasonable under the

cfroumstances. -
PCT racalving Ot i
08 June 2001 (08.06.01) 0102035-3 . - - S8E. . 14 June 2002 (14.06.02)
The inteetianel Bureau of WIPO Authorized officer
13241, :lé-nln d-;m O;I:mbullu PETRES r)r.a
anava itzeriand '
Facsimile No. (41-22) 740.14.35 Tollphonc No. (41-22) mss.u Z / L L /7

Form PCTAR/304 (July 1908) I/ 006072043 /

b P A feppm—y——




PATENT COOPERATION TREATY / (D

2063 G+ 27

From the
INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINING AUTHORITY PCT
Te

ANDERSSON, Per et al.

ALBIHNS GUTEBORG AB NOTIFICATION OF RECEIPT

Box 142 OF DEMAND BY COMPETENT INTERNATIONAL

§-401 22 Guteborg PRELIMINARY EXAMINING AUTHORITY

SUEDE (PCT. Ruiss 59.3(e) nd 6L.1(0), frt sentenece
and Administrative Instructions, Section 601 (x))

Datn of malling
(i moibiyes) 24-01-2003
Applicant’s or agent's fle reference _ IMPORTANT NOTIFICATION
115451 SON
International spplication No. International filing daie (dey/monchipesr) | Priarity date (day/monthiyesr)
PCT/ SE 02/ 00962 21/05/2002 08/06/2001

Applicant

SCA HYGIENE PRODUCTS AB

. 1. The t is h“bl natifled that this Interpational Preliminery Examining Authority cansiders the folowing date as the
date of recelpt of the for internstional preliminary examination of the international application:

11/12/2002

2 This daze of recript ic

m the sctua] date of receipt of the demand by this Authority (Rule 61.1(b)).
[[] the notual date of recaipt of the demand on behalf of this Authority (Rule 59.3(e))

] the date on which this Authority hus, in responm 1o the nvicaton to carrect defects in the dsauand
{Form PCT/IPEAJ414), received the required corrections.

3 ATI'!NTION That date of recelpt is AFTER the expiration of 19 months from the , the
D madelnthedmlnddm(do_)nulnuﬂudfmuf onpmhlﬂnmuyﬁ:“mnmﬂw phase untl] 30
prlm:yd.l.u(urlaurmsmOﬂhn) (MtldnJ’ 1)). Therefore, the acts for entry Inta Lhe aational

phnemult puformadwlthm!ﬂmonﬂufm priority date (or later in some Offices) (Article 22). For datails, sen
the PCT Applcant’s Culdy,Volume II

1 (U applcabie) This notification confirms the information given b telephane, facsiuile tracmmiasion o in pervon

4. Only where parsgraph 3 applins, a copy of this notification haz been sent to the [nternational Buresi.

Name and malfing address of the [PEA/ Authorized officer
T 3) Bmnemo -
u
Tel. (+49-89) 2199-0, Tx: 523656 epmu d KE DY M B

Fu: (+u-s ) 2399-4465

Tel (+49-89) 1399-2976

Form PCI'[IPEAIIM (Iuy 1998) P20452 _ (15/01/72003)

[h—r e —————— — -
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3.

Este Reporte de Examen Preliminar Internacional ha
sido preparado por esta Autoridad Examinadora
Preliminar Internacional y se remite al solicitante

de acuerdo con el Articulo 36.

Este REPORTE consiste de un total de 4 hojas,

incluyendo esta hoja de portada.

X1 Este reporte también se acompafia por ANEXOS, es
decir hojas de la descripciédn, reivindicaciones
y/o dibujos que han sido corregidos y son la base
para este reporte y/o hojas que contienen
rectificaciones hechas antes a esta Autoridad
(ver Regla 70.16 y Seccién 607 de las
Instrucciones Administrativas de acuerdo con el

PCT) .

Estos anexos consisten de un total de hojas.

Este Reporte contiene indicaciones relacionadas con

los siguientes items:



I XI Base del Reporte
II 0 Prioridad
IIX [m] Concepto de sin fundamento con respeto a

novedad, nivel inventivo Y aplicabilidad

industrial
IV (o} Falta de unidad de invencién
v X1 Declaracién motivada de acuerdo con el

Articulo 35(2) con respeto a novedad, nivel
inventivo o aplicabilidad industrial; las

citaciones y explicaciones ayudan a dicha

declaracién

VI a Ciertos documentos citados

VII 0 Ciertos defectos en la solicitud
internacional

VIII a Ciertas observaciones socbre la solicitud

internacional

Fecha de presentacidn de la peticién

11/12/2002

Fecha de terminacidén de este reporte



12.03.2003

Nombre y direccién de correspondencia de la autoridad

examinadora preliminar

Eurcopean Patent Office
D-80298 Munich

Teléfono. + 49 B89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d
Fax: +49 89 2399 - 4465

Oficial Autorilzado

Schambeck, W

Teléfono No. +49 89 2399 2135

Del PCT/IPEA/409 (hoja de portada) (Enero 1994)



REPORTE DE EXAMEN

PRELIMINAR INTERNACIONAL

I.

1.

Solicitud Internacional No.
PCT/SE02/008962

Bases del Raporte
Con respecto a ios elamentos de 1la solicitud
internacional: (reemplazo de las hojas que han sido
suministradas a la Oficina de recepcidén en respuesta a
una invitacién de acuerdo con el Articulo 14 se
refieren a en este reporte como “presentadas
originalmente” y no se anexan a este reporte ya que
ellas no contienen correcciones (Reglas 70.16 vy

70.17)):

Descripcibn, péaginas:

1-13 como se presentd originalmente

Reivindicaciones, Nameros:

1-13 como se presentd originalmente



Dibujos, hojas:

1/5-5/5 como se presentdé originalmente

2. Con respecto al idiaoma, todos los elementos marcados
anteriormente estuvieron disponibles o] fueron
suministrados a esta RAutoridad en el idioma en el gque
la solicitud internacional se present§, a menos que se

indique lo contrario de acuerdo con este item.

Estos elementos estuvieron disponibles o fueron

suministrados a esta Autoridad en el siguiente idioma:

,que es:

O el idioma de una traduccién suministrada para
propdsitos de busqueda internacional {de acuerdo con
la regla 23.1(b)).

O el idioma de publicacién de 1la solicitud

internacional (de acuerdo con la regla 48.3(b}).



a el idioma de la traduccidédn suministradc para
propdésitos de examen preliminar internacional (de

acuerdo con la regla 55.2 y/o 55.3).

3. Con respetoc a cualquier secuencia de #&cido amino y/o
nucledtido descrito en la solicitud internacional, el
concepto escrito se emitié sobre la base de la lista

de secuencia:

O Contenida en la solicitud internacional en
forma impresa

a Presentada junto con la solicitud internacional
en forma legible por computador

O Suministrada posteriormente a esta Autoridad en
forma esacrita

(M| Suministrada posteriormente a esta Autoridad en
forma escrita forma legible por computador

(| La declaracién de que el listado de secuencias
escrito suministrado posteriormente no va méas
alld de la descripciétn en la solicitud
internacional COmo se presentod se ha

suministrado.



M

a La declaracién de que la informaciébn registrada
en forma legible por computador es idéntica al
listado de secuencias escrito que se ha

suninistrado.

4, Las correcciones han dado como resultado la

cancelacién de:

a la descripcién, paginas:
(| las reivindicaciones, Nos.:
O Los dibujos, hojas:
5. [ Este reporte ha sido emitido como si (algunas de)

las correcciones no hubieran sido hechas, ya que
ellas han side consideradas que van mas allid de la
descripciétn como se presentd, como se indicé en la

casilla complementaria (Regla 70.2(c)):

{Cualgquier reemplazo de hojas que contengan dichas

correcciones se debe referir de acuerdo al item 1 y

anexadas a este reporte)

6. Observaciones adicionales, si es necesario:



Declaracién motivada de acuerdo con el Articulo

35(2) con respeto a novedad, nivel inventivo o

aplicabilidad industrial; las citaciones y

axplicaciones ayudan a dicha declaracién

Declaracitn

Novedad (N)
Si: Reivindicaciones

No: Reivindicaciones

Nivel inventivo (IS)
Si: Reivindicaciones

No: Reivindicaciones

Aplicabilidad Industrial {(IA)
Si: Reivindicaciones

Neo: Reivindicaciones

Citaciones y Explicaciones

Ver hoja separada

1-13

1-13

1-13



10 M

REPORTE DE EXAMEN

PRELIMINAR INTERNACIONAL - HOJA SEPARADA

Solicitud Internacional No.

PCT/SE02/00962_

Con relacidn a la Secciébn V:

No se pudo encontrar revelacién en los documentos citados
en el reporte de bisqueda de un laminado gque incluya una
capa de fibra interior y una exterior interconectados en
un patrén de puntos de unién separados y que tienen un
patrén de agujeros que se extienden a través de al menos
una capa exterior y el patrén de agujeros es mis denso
que el patrén de puntos de unidn, que el requerimiento
mAs reciente se presentd en la descripciétn de la
solicitud como es conducir a la solucién del problema de
impartir una sensacidén de suavidad a los productos del
tipo definido en la parte de precaracterizacién de 1la

reivindicacién 1.

Ni estos documentos contienen alguna sugerencia que pueda

haber hecho previsible el éxito técnico alcanzado.
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REQUISITOS NECESARIOS PARA PRESENTACION Y AGILIZACION DEL

TRAMITE
USUARIO  RADICADOR
PATENTE DE INVENCION / MODELO DE UTILIDAD { ) { 4/
Indicacidn de que se solicita la concesion de una patente. {) { "l/
Datos de identificacién del solicitante o de {2 persona que s presenta la solicitud. { ) (‘(
Descrpclén te la invenclén. () {
Dibujus o ser estos perfinentas, {) { ?

Comprobante de Pago de las tasas establecidas.

COMPLETA (o INCOMPLETA ( )" ()

DISENO INDUSTRIAL { )

- Indicacion de que se solicita el registro de Disefio industrial { ) ()
- Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta { ) ()
- la solicitud, :
- Representacion grafica y folografice del Diseno Industrial 0 muestra del
Material que Incorpora el disefio, ( ) { )
Comprobante de pago de )as tasas establecidas ( ) { )
COMPLETA () INCOMPLETA ( ) ()

ESQUEMA DE TRAZADO  { )

- Indicacion de que sollcita el registro de un Esquema de trazado. () ()
- Datos de Identificacion del soiciiante o de la persona que presenta

La solicitud, {). ()

. Representacion grafica del esquema de trazado { ) { )

Comprohante de pago de Ias tasas establecidas. { ) ( 1}

COMPLETA () INCOMPLETA { ) {)

Firma Responsable:

PriN

Fecha:

L
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Bogots, D.C.,

Doclor: onclone 00518

EMILIO FERRERO

Apoderado
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ASUNTO: Radicacin N° 03107450
Solicid Intemacional PCT/SE2002/00062
Fechalnkiofasenacional  08/01/2004
Trémite 011
Evento 379
Aduacitn 430
Folos 001

Como resultado del axamen de forma, realizado con fundamento el el articulo 38 de ka Decision 486 de la
Comisién de la Comunidad Andina, articulo 27 de! Tratado de Cooperacién en Materia do Paientes (PCT),
regia 51 bis det Reglamento y Circular Unica de ia Superintendencia de Industria y Comercio, se le comunica
que:

0 La soiickud no contiane la copla del documento en que consta la ceaién del derecho a la patents del
inventor al solicitants 0 a su causante. (Art. 26-k) Decigion 486).

En cumplimiento de lo dispuesto por el articulo 39 de la Decisién 486, se le requiere para que dentro del
témmino de dos meses sigulentes a la fecha de notificacion del presents oficlo, complete los requisitos

anteriormente enunclados. En caso de no dar cumpimiento al presente requerimiento, la eolcitud se
conalderaré abandonada y perderd su prelacion.

Notifiquese el presents oficio conforme & lo dispuesto en el numeral 5.2, eral e), del capfiulo quinto del
{ftulo primero de la Circuler Unica N° 10 de 2001.

1
A?ﬁ Wk
DORIS ELENA POLO CORDOBA
Jeig (E) de la Division de Nuevas Creaciones.

El anterior requerimiento fue nofificado por f§acion en Bsta de fecha,

1_591!.2““




