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REFASTENABLE ABSORBENT GARMENT

BACKGROUND

The present invention relaies generally to a refastenable absorbent
garment, and in particular, to a refastenable absorbent garment having a hook-
type mechanical fastener that engages a landing member.

Absorbent garments can be configured in many different forms. For
example, absorbent garments can be configured as a pant-type, pull-on garment,
or &s a diaper-type product that is drawn up between the legs and fastened about
the waist with various fastening systems. Often, in the latter configuration, the
qumcmﬁgmdmﬂlowﬂwmerbdeﬂnbmdmﬂmhnﬁm
fasteners 50 as to provide a refaseenable absorbent garment. For exampie, some
fastening systems include one or more tabg that are secured to a back portion of
the garment and which releasably engage a front portion of the garment.

Often, the mbs are provided with a mechanical hook system that engages
a landing portion configured with loop-type material. Conventional loop-type
materials can be relatively expensive to mamfacture, however, In addition, the
loop-type material is typically formed as a separate patch of material, which is
attached to an underlying backsheet or body panel. The additional material, 2nd
the step of incorporating the paich into the garment, can add to the overall coat
of the product.

In other garmemnts, the landing portion may include an elastic member or
clastomeric material, which can shirr portions of the landing portion material
and thereby make it more susceptible to eatanglement with the hook-type
fasteners. Such aspects can increase the bulk of the garment beneath the clothes
of the uger, and can incur further expense in the mamfacture thereof by virtue
of the requirement for the additional elastic material.

PCT/US02/21037
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SUMMARY

Briefly stated, in one aspect, the invention is directed to an absorbent
garment comprising 8 body panel comprizing & non-woven material. In one
embodiment, the non-woven material is a spunbond maierial having a pattern of
discrete bonded areas. The body panel has a non-clasticized area. A hook-type
fastener member comprises & high-density array of hooks with a hook density of
aileutﬁﬂhoohpersqumcenﬁmeter. At least a portion of the array of hooks
is engeged with the non-woven material at the non-elasticized area of the body
panel.

In one preferred embodiment of the invention, between about 5% and
25% of the non-woven material comprises the bonded area. In another
preferred embodiment, the non-woven material has a basis weight of between
about .3 osy and about 2.0 osy.

In another aspect of the invention, an absorbent garment comprises a
front body panel comprising opposite side edges and a rear body panel
comprising opposite side edges, wherein the opposite side edges of the front and
rear body pancls are joined to form a side seam. A hook-type fastener member
comprises a carrier member secured to the front body panel in front of the side
scam and a phurality of hooks, wherein st least & portion of the plurality of the
hooks are engaged with the front body panel.

In one preferred embodiment, the front body panel comprises a pair of
side portions defining the oppoaite side edges which are mounted to the opposite
side cdges of the rear body panel, A landing member extends between the side
portions, wherein the hooks are engaged with the landing member. In a
preferred embodiment, the side portions are initially breakably attached to
opposite sides of the landing member along respective lines of weaknesses.

In one preferred embodiment, the entire thickness of one or more of the
body panela is a non-woven material. In another preferred embodiment, the
entire outer, garment side surface of the body panel is made of the same non-
woven material, In one embodiment, the one or more body panels are made of
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two or more substrates or layers or of a non-woven material that are bonded
one to the other. In one preferred embodiment, elastic members are disposed
between the bonded substrates or layers. In alternative embodiments, the elastic
members can be secured on top or below the material, along one or more
surfaces.

In yet another aspect of the invention, an ahsorbent garment comprises a
body panel having a length and a fastening member comprising at least two
engagement portions releasably engaging the body panel. Bach of the
engagement portions having an engagement length, wherein the sum of the
engagement lengths is at least about 20% of the body panel length.

In another aspect, the body panel comprises a front body panel. A rear
body panel, having a length, is secured to the front body panel along a seam,
which has a length. The fastening member comprises a carrier member having
8 length, In one preferred embodiment, the length of the carrier member is at
least about 50% of the length of the seam. In another preferred embodiment,
the length of the carrier member is at least about 50% of the length of the rear
body panel.

In another aspect of the invention, a method of securing an absorbent
garment o a user is provided. In yet another aspect, a method of
mamufactyring an absorbent garment is provided.

‘The present invention provides significant advantages over other
absorbent garments and methods for the use and manufacture thereof. For
example, the body panel can be made out of a relatively low basis weight non-
woven material, which provides a landing area for the hook-type fasteners
without the need for an additional loop-type material. In this way, the
absorbent garment can be made with less expense. For example, in one
embodiment, the body panel is made of one or more substrates of non-woven
material, which is relatively inexpensive to mannfacture yet provides a soft and
flexible surface that contacts the user's body. In addition, portions of the body
panel can be made without elastic members so as to provide a better fit for the
user that has a less bulky appearance, and which reduces the overall expense of
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the garment. In addition, by making the absorbent garment refastenable, it can
be applied without needing to pull it on or off like a pant-like garment. In
addition, the garmemt can be made bigger or amaller simply by adjusting the
positioning of the fasteners.

Maoreover, in one particular application, wherein the garment is used by
adults, for example with occasional incontinence problems, the fastening system
may be disengaged and engaged repeatedly by the user while the garment
remaing unsoiled over an extended period of time. At the same time, the
garment can initially be pulled on like a pant-like garment before the lines of
wesaknesses are broken. The non-woven materisls disclosed and described
herein do not tend to become stringy and the fibers do not tend to pull away
from the garment, as is experienced with some loop materials. As such, the
material provides a landing area that is particularly suited for repeated
engagements with the hook-type fastening members, and in particular, high-
density hook-type fasteners.

In addition, the fastener member, with ita at least two engagement
portions releasably cogaging the body panel, allows the user to independently
control both the waist region and the leg region of the front body panel, while
also providing the user with a pant-like fit, At the same time, the user can _
adjust one or the other of the engagement portians without the garment coming
undone. The total length of the engagement portions controls a larger ares of
the body panel. At the same time the length of the carrier member provides the
user with control of the body panel.

The present invention, together with further objects and adventages, will
be best understood by reference to the following detailed description taken in

BRIEF DESCRIFTION OF THE DRAWINGS

Many of the features and dimensions portrayed in the drawings, and in
particular the presentation of layer thicknesses and the like, have been
somewhat exaggerated for the sake of illustration and clarity.
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FIGURE 1 is a front view of one embodiment of an absorbent garment
in a fastened configuration.

FIGURE 2 i3 a bodyside plan view of one embodiment of an absorbent
garment in an unfastened flat configuration.

FIGURE 3 is a bodyside plan view of another embodiment of an
absorbent garment in an unfastened flat configuration.

FIGURE 4 i3 an exploded cross-sectional view of the absorbent garment
taken along line 4-4 in Figure 3.

FIGURE 5 ig an exploded cross-sectional view of the absorbent garment
taken along line 5-5 in Figure 3.

FIGURE 6 is an exploded cross-sectional view of the absorbent garment
taken along line 6-6 in Figure 3. '

FIGURE 7 iy an enlarged plan view of the front body panel material.

FIGURE 8 is an enlarged side cross-sectional view of a hook-type

FIGURE 9 is partial side view of one preferred embodiment of an
absorbent garment fastening system.

FIGURE 10 is partial side view of an alternative preferred embodiment
of an absorbent garment fastening system.

FIGURE 11 is partial side view of an alteroative preferred embodiment
of an absorbent garment fastening system.

FIGURE 12 is a two-dimensional rendition of a surface of a non-woven
epunbond material.

FIGURE 13 is a three-dimensional rendition of the surface of the non-
woven spunbond material shown in FIG. 12,

FIGURE 14 is a two-dimensional rendition of a surface of a non-woven
point unbonded material.

FIGURE 135 is a three-dimensional rendition of the surface of the non-
woven point unbonded material shown in FIG. 14.

FIGURE 16 is a BSE/HICON phoiomontage of 2 non-woven spunbond

material at 20X magnification.
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FIGURE 17 is a BSE/HICON photomontage of a non-woven point
unbonded material.

DETAJLED DESCRIPTION OF THE
PRESENTLY PREFERRED EMBODIMENTS

It should be understood that the term "longitudinal,” as used herein,
meang of or relating to length or the lengthwise direction, and in particular, the
direction running between the front and back of the user. The term "laterally,”
as used herein means simated on, directed toward or running from side to side,
and in particular, a direction running from the left to the right of & user, and
vice versa. The terms "upper,” “lower,” "inner,” end "outer” as used herein
are intended to indicate the direction relative to the user wearing an absorbent
garment over the crotch region, while the terms "inboard” and "outboard” refer
to the directions relative to a centerline 8 of the garment. For example, the
terms "imner" and "upper" refer to & "bodyside,” which means the side closest
to the body of the user, while the terms "outer” and "lower® refer to a "garment
side.”

The term "bodyside” should not be interpreted to mean in contact with
the body of the user, but rather simply means the side that would face toward
the body of the user, regardless of whether the absorbent garment is actually
being worn by the user and regardiess of whether there are or may be
intervening layers between the component and the body of the user. Likewise,
the term "garment gide" should not be interpreted to mean in contact with the
garments of the user, but rather simply means the side that faces away from the
body of the user, and therefore toward any outer garments that may be worn by
lhem,regardluaofwhelhertheabaorbmpmmiucmﬂy'beingmby
a user, regardiess of whether any such outer garments are actually worn and
regardless of whether there may be intervening layers between the component
and any outer garmeat.

Referring to FIGS. 1-6, an absorbent garment 2 includes a first, front
body panel 4 and a second, rear body panel 6. The first and second body
pancls each have an inner, bodyside surface 10 and an outer, garment side
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surface. The first, front body panel 4 has & length (FPL), which is meagured
between opposed first and second terminal edges 16 and 20, as shown in FIGS.
9-11, and which is less than the overall length of the absorbent garment.
Likewise, the second, rear body panel 6 has an overall length (RPOL), which is

5 measured between opposed first and second terminal edges 14 and 18, as shown
in PIGS. 2 and 3, and which is also less than the gverall length of the absorbent
garment, Each of the first and second body panels has an outboard edge 24, 28
formed along the outer periphery of laterally opposed side portions of the first
and second body panel. The outboard edge of the second body panel 6 has a

10  length (RFL), which is preferably the same length (FPL) of the front body
panel. It should be understood that the outboard edges of the front and rear
body penels can be different iengths.

As ghown in FIGS. 2 and 3, the second body panel also includes
opposite tapered edges 26. The first terminal edges 14, 16 of the first and

15 second body panels are longitudinally spaced to form an opening 34
therebetween in the crotch region of the garment, while the second terminal
edges 20, 18 of the first and second body panels form front and back waist
edges respectively.

Referring to FIGS. 1-6, one or more, and preferably a phurality,

20 meaning two or more, laterally extending elastic elements 36 are secured to
each of the first and second body panels along the terminal edges 20, 18.
Preferably, a plurality of laterally extending elastic elements are longitudinaily
spaced across substantially the entire length of the waist portion of the rear body
panel 6, although they may be spaced across a lesser length. In various

25 preferred embodiments, at least one, and preferably between about 16 and 21
laterally extending elastic elements are longitndinally spaced along the length of
the body panel. For exampie, in one embodiment, the elastic elements are
spaced about 0.25 inches from each other. It should be understood, that in an
alternative embodiment, one or more separate waist bands, with or without

30 elastic elements, can be secured to one or both of the rear and front body
panels, preferably along the upper terminal edges thereof.
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The front body panel preferably has a “non-clasticized™ area 17 wherein
there are no laterally extending elastic elements, or other elastic or elastomeric
backing members, incorporated therein or making up any portion of the
thickness or cross-section of the body panel at that area, such that the material
can be gathered. Preferably, one or more elastic elements 36 extend laterally
along the outex terminal edge 20 and are longitudinally spaced along about a
one-inch wide portion of the front body panel. In this embodiment, the non-
clasticized area 17 is formed between the elastic elements 36 exiending along
the upper waist portion and elastic elements 38 extending along the lower
terminal edge defining the leg opening. In various embodiments, at least one,
and preferably from about 4 10 about 11 elastic elementa are spaced along the
upper waist portion of the front body panel, One or more leg elastic elemenis
38 can be secured along the inner terminal edges of the body panels 4, 6 and an
absorbent composite 50 o form a gasket with the leg of the user.

In addition, the term “non-elasticized” should further be understood as
also meaning non-gathered, wherein the material does not have any pillows,
ripples or other substantially three-dimensional undulations or aspects associated
therewith, regerdless of whether such gathered material is formed by
incorporating various elastic elements, or by bonding various non-elastic layers,
one or more of which may be stretched, to other layers having a different
surface area, as disclosed for example in U.S. Patent No. 5,763,041, which is
hereby incorporated herein by reference. Rather, the material lics substantially
flat in the non-elasticized area.

The varions waist and leg elastic elements can be formed from rubber
or other elsstomeric materials. One suitable material is a LYCRA® elastic
material. For example, the various elastic clements can be formed of LYCRA®
XA Spandex 540, 740 or 940 detex T-127 or T-128 elastics available from B.I.
duPont De Nemours and Company, having &n office in Wilmington, Delaware,

As shown in FIGS. 4-6, each body panel is preferably formed as a
composite, or laminste material comprising two non-woven layers 40, otherwise
referred to as substrates or laminates, with the plurality of elastic strands 38, 36

PCT/US02/21037
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sandwiched therebetween. The elastic strais 36, 38 are positioned in the waist
regions and along the leg perimeters as explained above. The two layers 40 are
then bonded with various adhesives 41, such as hot meit, or by other
techniques, inchiding for example and without limitation ultrasonic bonding and
heat pressure sealing. In this way, the body panels are preferably made of a
relatively homogenous non-woven material, whether made of one or more
layers or substrates, and preferably without any additional film materials or
other types of materials being laminated thereto. As such, the body panels can
be made with a relatively low basis weight, yet still exhibit requisite strength
properties while remaining relatively soft to the touch. It should be understood
that the body panels can be made of a single layer or substrate of non-woven
material, or can be comprised of mare than two layers ar substrates.

At the same time, it should be understood that at least the outermost
substrate, layer or web of the body panel is preferably constructed of the non-
woven materials described herein. The non-woven material preferably makes
up and defines the entire outer, garment-side surface of the body panel, and is
prefershly a relatively homogenous material over the entire extent of the body-
panel, without the addition of any additional landing materials secured thereto.
Of course, it should be understood that other knitted or woven fabrics, non-
woven fabrics, polymer films, laminates and the like can be secured, by
bonding or other lamination techniques, to the bodyside surface of the
cutermost non-woven material substrate. The term "non-woven® web or
material, as used herein, means a web having a structure of individual fibers or
filaments that are interlaid, but not in an identifiable manner and without the aid
of textile weaving or knitting, as in a knitied or woven fabric,

‘The non-woven layers or substrates 40 are preferably made by
spunbonding. Spunbond nonwoven webs or materials are made from melt-spun
filaments or spunbonded fibers 25, shown in FIGS. 7 and 8, which refers to
emall diameter fibers that are formed by extruding molten thermoplastic
material as filaments from a plurality of fine, usually circular capillaries of a
spinneret with the diameter of the extruded filaments then being rapidly
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reduced, for example, by non-eductive or eductive fluid-drawing or other well
known spunbonding mechanisms. The production of spunbound nonwoven
webs i3 described in U.S, Patent No. 4,340,563 to Appel et al., U.S. Patent
No. 3,692,618 to Dorschner et al., U.S. Patent No. 3,802,817 to Matsuki et al,
5 U.S. Patent No. 3,502,763 to Hartmann, U.S. Patent No. 3,276,944 to Levy,
U.S. patent No. 3,502,538 to Peterson, and U.S. patent No. 3,542,615 to Dodo
et al, all of which are incorporated herein by reference. The melt-spun
filaments formed by the sponbond process are generally contipuous and have
diameters larger than 7 microns, more particularly, between sbout 10 and 30
10 microns. Another frequently used expression of fiber or filament diameter is
denier, which is defined as grams per 9000 meters of a fiber or filament, The
fibers may also have shapes such as those described in U.S. Patent No.
5,277,976 10 Hogle, et al, U.S. Patent No. 5,466,410 to Hills and U.S. Patent
Nos. 5,069,970 and 5,057,368 to Largman et al., all of which are incorporated
15  herein by reference. The spunbond filaments usually are deposited, by one or
more banks, onto a moving foraminous belt or forming wire where they form a
web. Spunbonded filamenis generally are not tacky when they are deposited
onto the collecting surface. '
Spunbond fabrics typically are stabilized or consolidated (pre-bonded) in
20 some manner immediately as they ere produced in order to give the web
sufficient integrity to withstand the rigors of further processing into a finished
product. This stabilization (prebonding) step may be accomplished through the
use of an adhesive applied to the filamenis as a Hiquid or powder which may be
heat activated, or more commonly, by compaction rolls. As used herein, the
25  term "compaction rolls® means a set of rollers above and below the web used to
compact the web as a way of treating a just produced, melt-spun filament,
particularly spunbond, web, in order to give the web sufficient integrity for
further processing, but not the relatively strong bonding of secondery boading
processes, such as through-sir bonding, thermal bonding, ultrasonic bonding
30 and the like. Compaction rolls slightly squeeze the web in order to increase its
self-adherence and thereby its integrity.
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An alternative means for performing the pre-bonding step employs a hot
air knijfe, as described in U.S. Patent application Ser. No, 362,328, filed Dec.
22, 1994, which is incorparated herein by reference. Briefly, the term “hot air
knife* means a process of pre-bonding a just produced melt-spun filament,
particularly spunbond, web, in order to impart the web with sufficient integrity,
i.e., increase the stiffness of the web, for further processing. A hot air knife is a
device that focuses a stream of heated air at a very high flow rate, generally
from about 300 to about 3000 meters per minute {(mi/min.), or more
particularly from about 900 to about 1500 m/min., directed at the nonwoven
web immediately after its formation. The air temperature ususlly is in the range
of the melting point of at least one of the polymers used in the web, generally
between about 90° C. and about 290° C. for the thermoplastic polymers
commonly used in spunbonding. The control of air temperature, velocity,
pressure, volume and other factors helps avoid damage to the web while
increasing its integrity.

The hot air knife's focused stream of air is arranged and directed by at
least one slot of about 3 to about 25 millimeters (mm) in width, particularly
about 9.4 mm, serving as the exit for the heated air towards the web, with the
alot runming in a substantially cross-machine direction over substantially the
entire width of the web. In other embodiments, there may be a pharality of slots
arranged next to each other or separated by a slight gap. The at least one slot
usually, but not neceasarily, iy continnous, and may be comprised of, for
example, closely spaced holes. The hot air knife has a plenum to distribute and
contain the heated air prior to jts exiting the slot. The plenum pressure of the
hot air knife usually is between about 2 to about 22 mmHg, and the hot air
kmife is positioned between about 6.35 mm and about 254 mm, and more
particularly from about 19.05 to about 76.20 mm above the forming surface. In
a particular embodiment, the hot air knife plemum's cross-sectional area for
cross-directional flow (i.e., the plemum cross-sectional area in the machine
direction) is at least twice the total siot exit ares. Since the foraminous wire
onto which spunbond polymer is formed generally maves at a high rate of
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speed, the time of exposure of any particular part of the web to the air
discharge from the hot air knife typically is less than a tenth of a second and
generally about one Imndredth of a second, in conirast with the through-air
bonding process, which has a much longer dwell time. The hot air knife process
has a great range of variability and conirol over many factors, including air
temperature, velocity, pressure, and volume, slot or hole arrangement, density
and size, and the distance separating the hot air knife plennm and the web.

The spunbond process also can be used 1o form bicomponent spunbond
nonwoven webs as, for example, from side-by-side (or sheath/core) linear low
density polyethylene/polypropylene spunbond bicomponent filaments. A
suitable process for forming such bicomponent spunbond nonwoven webs is
described in U.S. Pat. No. 5,418,045 to Pike et al., which is incorporated
herein by reference in its entirety.

Commercially available thermoplastic polymeric materials can be
advantageously employed in making the fibers or filaments from which patiern-
unbonded nonwoven material 4 is formed. As used herejn, the term "polymer*”
ghall include, but is not limited to, homopolymers, copolymers, such as, for
example, block, graft, random and alternating copolymers, terpolymers, efc.,
and blends and modifications thereof. Moreover, unless otherwise specially
limited, the term “polymer" shall include all possible geometrical configurations
of the material, including, without limitation, isotactic, syndiotactic and random
symmetries. As used herein, the terms "thermoplastic polymer® or
"thermoplastic polymeric material” refer to a long-chain polymer that softens
when exposed to heat and returns to its original state when cooled to ambient
temperature. Preferably, the spunbond fibers are made of a polypropylene.
Other alternative thermoplastic materials include, without limitation, poly(vinyl
chloride)s, polyesters, polyamides, polyfluorocarbons, polyolefins,
polyurethanes, polystyrenes, polyetirylenes, poly(vinyl aicohol)s, caprolactams,
and copolymers of the foregoing. The fibers or filaments used in making the
nonwoven material may have any suitable morphology and may include hollow
or solid, straight or crimped, single component, bicomponent or
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multicomponent, biconstitnent or multiconstituent fibers or filaments, and
blends or mixes of such fibers and/or filaments, as are well known in the art.

After the nonwoven web is formed, the pre-bonded or unbonded web is
passed through a suitable process or apparatus, including for example a calendar
roll, to form a pattern of discrete bonded areas. The term "discrete” as used
herein means individual or disconnected, and is contrasted with the term
"continuous” as used in U.S. Patent No, 5,858,515 to Stokes et al, which
describes pattern-unbonded, or point un-bonded (PUB), nonwoven fabrics
having continnous bonded areas defining a plurality of discrete unbonded areas.
In one embodiment, the calendar stack (not shown) includes an anvil roll and a
pattern roll, which is heated and includes various raised landing portions. The
raised portions of the pattern roll thermally bond the fibers to form the bonded
areas 23, as shown for example in FIG. 7. The bonds can made of any shape
and size. Preferably, the percent bonded area of the web is between about 5%
and 25% of the area of the web, and is more preferably between abouat 10% and
15%. Thereafter, the bonded substrate can be bonded to another substrate with
the elastic members disposed therebetween.

In the varions configurations of the invention, the basis weight of each
of the body panel non-woven spunbond material substrates is preferably about
0.6 osy. In other preferred embodiments, the basis weight of each substraie can
be between at least about 0.3 and about 2.0 osy, and preferably between about
0.5 osy and about 1.5 osy, and more preferably between about 0.5 osy and
about 1.0 osy. Even with a relatively low percent area bonding, the relatively
low bagis weight non-woven spunbond material exhibits strength and tesr
characteristics allowing it to be used as a body panel. Other materials that may
be used as the non-woven material inciude various meltblown materials, and
also bonded-carded materials.

The body panels 4, 6 non-woven material is preferably substantially
hydrophobic, which may optionally be treated with a surfactant or otherwise
process to impart a desired level of wettability and hydrophilicity. In one
particular embodiment of the invention, the body panel is a nonwoven, wire-
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weave spunbond polypropylene fabric composed of about 1.6 denier fibers
formed into a web having a basis weight of about 0.6 osy. One suitable non-
woven material is the Corinth 0.60 osy, 1.6dpf wireweave, nonwettable
Memllocene (EXXON ACHIEVE 2854 PP) Spunbond material manufactred
by Kimberly-Clark Corporation, the assignee of the present application.

The preferred non-woven materials, which are relatively smooth can be
distinguished from other non-woven materials that have been used as loop
materials by & comparison of varicus properties. For example, and referring to
FIGS. 12-15, Scanning White-Light Interference Microscopy (SWLIM) tests
were performed on two materials, a 0.60 o8y wire-weave spunbond laminate
material and a 2.0 osy point-unbonded (PUB) material to determine various
roughness parameters. The 2D and 3D representations of FIGS. 12-15 are each
a 3 x 3 field montage, having a size of about 6.7 mm x 5.1 mm. The results of
the SWLIM tests are referenced in Tabie 1.

Table 1: SWLIM Tests

Ba Rko* nr P Rq Rak* Bt Rv Rvaa -
0y 238 108 920876.1 SIWS  261447.7 061 13570  4TE8d.]1 4784592 1358699
B
Ofony 3968398 315 W1757.1 08717 B17A.13 47 7093 ADIR3 413049 | GON06E

-
bond

*Riu, Rek - o anky

All othwy meszorcisints w® it moometa

As used in Table 1, Ra is the “roughness average,” which is defined as

the mean height of the surface calcnlated over the entire array. Effects of single
spurious peaks are sveraged out. Ra may average out detail needed to quantify
a complex surface. Rq is the “‘root mean square roughness™ (rms), which is
defined as the rms average of the measured height deviations taken within the
cvaluation area and measured from the mean linear surface. Rq is used to
calculated skewness and kurtogis. If a surface has 2 profile that contains no



WO 03/003963

10

15

25

15

large deviations from the mean surface level, the values of Ra and Rq will be
similar, If there are appreciable numbers of large bumps or holes, the largest
values of the profile height function will dominate the surface statistics and Rq
will be larger than Ra. Rt is the *“maximum height of the profile,” which is
defined as the vertical distance between the highest and the lowest points on the
evaluation area. Rz is the “average maximum height of the profile,” which is
defined s the average of the greatest peak-to-valley separations. Rpm is the
“‘sverage maximum profile peak height,” which is defined as the mean peak
height of the entire dataset. Rpm characterizes surface based on peaks in the
surface profile. Rvm ia the “average maximmm profile valley depth,” which is
defined as the mean pesk valley for the entire data set. Rsk is the “skewness,”
which is defined as a measure of the asymmetry of the profile. The sign of the
skewness will tell whether the farther points are proportionately above (positive
skewness) or below (negative skewness) the mean surface level. Rku is the
“kurtosis,” which is defined as the measure of the peakedness of the profile. A
random surface will have a kuriosis value close to 3. The farther the kurtosis
value is from 3, the less random (the more repetitive) the surface is. A smooth
surfece with few high and low exireme points will have a value less than 3. Ry
is the *maximum profile valley depth,” which is defined as the maximum depth
of the profile below the mesan line for the entire data set. Rp is the “maximem
profile peak height,” which ia the maximum height of the profile above the
mean line for the eatire data set.

As can be seen from Table 1, and FIGS. 12 and 13, the preferred non-
woven spunbond material has & considerably lower roughness average (Ra) and
root mean aquare roughoess (Rq) than the PUB material. At the same time, the
non-woven spunbond material can be engaged by high-density hook materials,
described herein below, to provide adequate shear and peel strength, 80 as to
maintain the garments on the user during normal wearing conditions. In
various preferred embodiments, Ra is less than about 200 um, preferably less
than about 150 um, and more preferably less than about 100 um, and even more
preferably less than about 70 um. Also in various preferred embodiments, Rq

PCT/US02/21037
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is less than about 250 um, preferably leas than about 200 wm, and more
preferably less than about 150 um, and even more preferably less than about
100 um.

In another test, described as a back-gcatter electron detection and TY 51
Hicontrast Poleroid® film (BSE/HICON) Surface Porosity test, 6 samples
(1/2"x3/4™) of the spunbond and pub materials were taken from a 4" x6"
gection of material, The 6 samples were gold coated with a sputter coater.
Using back-scatter eleciron detection, photomontages, shown in FIGS. 16 and
17, were prepared for each material at 20X magnification. The photomontages
were analyzed, and data was obtained, using the QUANTIMET 970 Image
Analsyis System, available from Leica Corp., located in Deerfield, Illinois. In
particular, the QUIPS CONWID routine, set forth at Appendix 1, was used for
performing this work. The results of those tests are reported at Tables 2-9.
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Table 2: DISTRIBUTION OF COUNT vs PERCAREA
Cambridge Instruments QUANTIMET 970 QUIPS/MX: V08.00 USER:

ROUTINE : CONWID
SPECIMEN : .6 OSY WW SB LAMINAT

Total PERCARBEA = 972, Mean = 40.5 Std Dev = 3.65
Undersize Count + 0 Oversize Count = 0.
PERCAREA (% AREA)
LIMITS COUNT
PERCAREA (%
AREA) .
LIMITS COUNT
0.- 6.00 0.
6.00- 12.00 0.
12.00- 18.00 0.
18.00- 24.00 0.
24.00- 30.00 0. :
30.00- 36.00 2. e
36.00- 4200 14, SeSnidbliiissstssiasesdnetsitenitasnt
42.00- 48.00 8. LT
48.00- 54.00 0.
54.00- 60.00 0.
60.00- 66.00 0.
66.00- 72.00 0.
72.00- 78.00 0.
78.00- 84.00 0.
84.00- 90.00 0.
FIELD CQUNT vs
PERCENT AREA
HISTOGRAM
AVE % AREA =

40.630

\X
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Table 3: DISTRIBUTION OF FEATURE1 COUNT vs CALC.C

Cambridge Instruments QUANTIMET 970 QUIPS: V08.00 USER:
ROUTINE : CONWID SPECIMEN : .6 OSY WW SB LAMINAT

5
Total FEATURE1 COUNT = 11064. Mean = 23.9 Std Dev =
11.2
Undersize Count = 0 Oversize Count = 0.
CALC.C
(MICRONS)
LIMITS COUNT (COUNT )
1.00 - 1.58 0. :
1.58 - 2.51 0.
2.51 - 3.98 0.
3.98 - 6.31 0. :
6.31 - 10.00 481 i
10.00 - 1585 2575 SR
1585- 25.12 3690 4w (T T T
25.12- 3981 3360 :eetmimsdukeassntsddikidditnibisens
3081- 6310 888 :tesussaetbess
63.10- 100.00 69 :
100.00 - 158.49 1
158.49 - 251.19 0.
251.19- 3%8.11 0.
398.11- 630.96 0.
630.96 - 1000.00 0.
PORE COUNT VS
CON WIDTH (um)

10
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Table 4;: DISTRIBUTION OF FEATURE1 AREA vs CALC.C

Cambridge Instrumeats QUANTIMET 970 QUIPS: V(8.00 USER:
ROUTINE : CONWID SPECIMEN : .6 OSY WW SB LAMINAT

Total FEATUREL AREA = 36296340. Mean = 32.1 Sid
Dev = 11.9
Undersize Count = 0 Ovemsize Count = 0.

CALC.C (MICRONS )
LIMITS . AREA (SQ MICRONS)

100.- 158 :

1.58-  2.51

251-  3.98

398- 631 :

631- 10.00 72203.47000 :

10.00-  15.85 1240307.000 :%*

1585- 2512 9073056,  :eestessnansbiabons

25.12-  39.81 18701750, :#sesssssnsnss el L

39.81-  63.10 6430334.000 :sesseveseves

63.10- 100.00 747591.8000 :

100.00 158.49 31182.57000 :

ceee

158.49 251.19 0.

251.19 398.11 0.
398.11 630.96

0
630.96 1000.00 0.

CUM PORE A% V3
CON WIDTH (um)

PCT/US02/21037
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Table 5;: DISTRIBUTION OF COUNT va ANISOT

Cambridge Instruments QUANTIMET 970 QUIPS: V08.00 USER:
ROUTINE : CONWID SPECIMEN : .6 OSY WW SB LAMINAT

Total ANISOT = 18.4000 Mean = 0.767 Sud
Dev = 0.0917
Undersize Count + 0 Oversize Count = 0.
ANISOT (UNITS )
LIMITS COUNT
0.- 0.10 0.
0.10- 0.20 0.
020- 030 0.
030- 040 3
040- 050 0. :
050- 0.60 1. e dd
060- 0.70 4. el L T T
0.70- 0.80 10. T TT T TR R T R T
080- 090 8. LRI IR PR T R e
0.90 - 1.00 1. s
1.00 - 1.10 0.
1.10 - 1.20 0.
1.20 - 1.30 0.
1.30- 1.40 0.
1.40 - 1.50 0.
% OF FIELDS vs
ANISOTROPY
AVERAGE PORE 0.77534
ANISOTROPY (TAN THETA)
TOTAL

SCANNED AREA 0.52659 SQCM
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Table 6: DISTRIBUTION OF COUNT vs PERCAREA

Cambridge Instuments QUANTIMET 970QUIPS/MX: V08.00 USER:
ROUTINE: CONWID SPECIMEN : 2.0 OSY PUB

5
Total PERCAREA = 978. Mean = 40.8 Std Dev = 7.18
Undergize Count = 0 Oversize Count = 0.
PERCAREA (% AREA )
LIMITS COUNT
0.- 6.00 0.
6.00 - 12.00 Q.
12.00 - 18.00 0.
18.00 - 24.00 0. :
24.00 - 30.00 1. Rt
30,00 - 36.00 6. <tk o
36.00 - 42.00 6. ol LIl L Ll LD il L L
42.00 - 48.00 8. REERRS RS E A NS SRS SRR R AL
48.00 - 54.00 2. Rgal Ll
54.00 - 60.00 1. ek
60.00 - 66.00 0.
66.00 - 72.00 0.
72.00 - 78.00 0.
78.00- 8400 0.
84.00 - 90.00 0.
FIELD COUNT vs PERCENT
AREA HISTOGRAM
AVE %
AREA 40.665

10
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., 398.11 630.96
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Table 7; DISTRIBUTION OF FEATURE1 COUNT vs CALC.C

Cambridge Instruments QUANTIMET 970 QUIPS/MX: V08.00 USER:
ROUTINE : CONWID SPECIMEN :2.0 OSY PUB

Total FEATURE] COUNT = 2147. Mean = 25.2 Std Dev =
17.3
Undersize Count = 0 Oversize Count = 0.

CALC.C (MICRONS )
LIMITS COUNT (COUNT)
1.00 - 1.58 0. :
1.58 - 2.51 0.
2.51- 3.98 0.
398- 6.31 0. :
6.31 - 10.00 271. bbb

10.00 - 15.85 667. Bl Ll L L
1585 - 25.12 421, T T T
25.12 - 39.81 489, oo P DI T

39.81- 63.10 267.  teeesesrsenes
63.10- 100.00 73. Ll

100.00 158.49 8. :

1384% 251.19 1.

25119 398.11

e © o

630.9¢ 1000.00

PORE COUNT VS
CON WIDTH (um)
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Table 8: DISTRIBUTION OF FEATURE1 AREA vz CALC.C

Cambridge Instrumenis
ROUTINE : CONWID

Total FEATURE] AREA
Sud Dev = 15.7
Undersize Count =

CALC.C (MICRONS )

LIMITS
1.00 - 1.58
1.58 - 2.51
2.51 - 3.98
3.98 - 6.31
6.31- 10.00

10.00- 15.85
1585- 25.12
25.12- 39.81
3981- 63.10
63.10- 100.00
100,00 158.49
158.49 251.19
251.19 398.11
398.11 630.96

630.96 1000.0
- 0

AREA
0.
0.
0.

0.
49332.1600
0
578338.600
0
6682890.
21962620.
8517630.
2113692.00
0
257262.800
0
42126.7500
0
0.

0.
0.

CUMPORE A% VS

CON WIDTH (um)

QUANTI.MBT 970 QUIPS: V08.00 USER :
SPECIMEN : 2.0 OSY PUB

m 40203880. Mean = 36.4

0 Overmize Count = 0.

(SQ MICRONS)

skl

= e ot o o s e o seolenbunie ol i e o o S b
L Ll ]

i [ 5
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Teble 9: DISTRIBUTION OF COUNT vs ANISOT

Cambridge Instruments QUANTIMET 970 QUIPS: V08.00 USER:
ROUTINE : CONWID SPECIMEN : 2.0 OSY PUB

Total ANISOT - 26.5500 Mean = 1.15 Std Dev =
0.212
Undersize Count + 0 Ovemsize Count = 1.

10 ANISOT (UNITS )

LIMITS COUNT
0.- 010 0.
0.10- 020 0.
0.20 - 0.30 0.
0.30- 040 0.
040- 0.50 0.
050- 0.60 0. :
060- 0.70 1, R T
0.70- 0.8 0. :
080- 090 2. SRR
0.90 - 1.00 2. T
1.00 - 1.10 3. TP R T
1.10 - 1.20 5. LTI T PR T T R T
1.20 - 1.30 5. T LR LR T P LR L e
1.30 - 1.40 1. Rt
1.40 - 1.50 4. TR T L P
# OF FIELDS vs
ANISOTROPY
AVERAGE PORE
ANISOTROPY (TAN THETA)
= 1.171
TOTAL

SCANNED AREA 0.52659 SQCM
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The convoluted width (Conwid) of a pore in the non-woven material,
analyzed using the CONWID routine, is the average width of a pore
independent of the convolution, shape, orientation or protrusion of the fibers or
other element defming the pore. The CONWID routine provides analysis and
data, including histograms, on the number of pores, and the average coverage
{%A) and pore-wide data, both count and area-weighted. For example, in
comparing Tables 2 and 6, it can be seen that the spunbond laminate material
bas a similar average % area as the PUB material, but that the PUB material has
a greater standard deviation. In comparing Tables 3 and 7, it can be seen that
the spunbond laminate materiz] has much greater total pore count (11064)
versus the PUB material (2147), and with only a slightly smaller average pore
size. In comparing Tables 4 and 8, it can be seen that the spundbond laminate
material has a slightly lesser total pore areq than the PUB material. Finally,
Tables 5 and 9 compare the anisotropic properties of the spunbond laminate
material and the PUB material, where it can be observed that the PUB material
has a greater mean anisotropy than the spunbond laminate material.

As shown in Tables 10 and 11, a fuzz-on-edge test, which is an image
analysis teat, was also used to analyze the spunbond laminate material versus
the PUB material. The fuzz-on-edge test measures the intensity of protruding
fiber loft in perimeter length per unit-edge length.

The image analysis data are taken from two glass plates made into one
fixture. Bach plate has a sample folded over the edge with the sample folded in
the CD direction and placed over the glass plate. The edge is beveled to 1/16™
in U.S. Provisional Application No. 60/204,083, filed May 12, 2000, the entire
disclosure of which is hereby incorporated herein by reference. For example,
in one sequence, the glass plates have a thickness of % inch, each having a
beveled edge with a thickness of 1/16 inch. During the testing, samples are
placed over the beveled edges, Multiple images of the folded edges are then
taken along the edge. Thirty (30) files of view are examined on each folded
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edge to provide a total of sixty (60) files of view. Bach edge is about 6.5 mm
in height, Each view has a Fuzz-On-Bdge )POE) or “FR/EL" value measured
before and after removal of protruding fibers. PR/EL is the perimeter per
edge-length examined in each filed of view. In particular, PR is the perimeter

5  around the protruding fibers, and EL is the length of the messure sample. The
PR/EL values are aversged and assembled into a histogram, shown in Tables 10
and 11. The analysis is completed and the data obtuined using the
QUANTIMET 970 Image Analysis System described above using standard
conditions with a 60-mm Micro-Mikkor leas. The QUIPS routine for

10  performing this work is designated as FUZZ10, and is set forth at Appendix 2.
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Table 10: DISTRIBUTION OF COUNT vs PROVEREL

Cambridge Ingtruments QUANTIMET 970 QUIPS: V08.02 USER:
ROUTINE : FUZZIO SPECIMEN : .6 OSY WW SB LAMINAT

AVE PR-OVER-EL (UM/UM) = 0.36932
TOTAL NUMBER OF FIELDS = &0.
FIELD HEIGHT (HM) = 6.087

Total PROVEREL = 22.5000 Mean = 0.375 Std Dev =
0.460

Undersize Count = 0.  Oversize Count = 0.
PROVEREL (HM/MH )

LIMITS COUNT

0_ - 0_25 35. :.-‘.#-!ltt"-i-...-.--!-“ittitiii
0_25 - oso 14_ :.‘il*t*‘.“'..“iiiiti
050- 075 4 vees

0.75 - 100 1. *

1.00 - 125 2. e

1.25 - .50 1.

1,50 - 175 1. *

1.75 - 200 O

2.00 - 225 2,

2.25- 2.50 0.

250- 275 0.

2.75 - 3.00 0.

3.00 - 325 0.

325 - 350 O,

3.50 - 375 0,

3.75 - 400 0,

4.00 - 425 0.

425- 450 0.

4.50- 475 0.

475 - 500 O

PCT/US02/21037
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Table 11: DISTRIBUTION OF COUNT vs PROVEREL

Cambridge Instruments QUANTIMET 970 QUIPS: VO08.02USER
ROUTINE : FUZZIO SPECIMEN : 2.0 OSY PUB

5 AVE PR-OVER-EL (UM/UM) = 0.92355
TOTAL NUMBER OF FIELDS = 60.
FIELD HEIGHT (HM) = 6.087

10
Total PROVEREL = 55.500 Mean = 0.925 Std Dev =
0.614
Undersize Count = 0. Oversize Count = 0.
15 PROVEREL (HM/MH )
LIMITS COUNT
0_ - 0_25 s_ :‘..lt‘i.‘ll
0_25 - 0.50 9. :-.itiﬂii‘“--i.----.i‘
0. 50 - 075 l l. :.'...".‘-....-.."‘.".“
075 - l_m l 5_ :ii-il'ﬂ.‘i‘“‘"l‘iti‘ﬁ“i.‘i*‘i‘
l.w - 1_25 4_ :.‘..‘#‘.‘--
1 _25 - 1_ w 1 l_ :tttiti“.‘“.‘l...‘lti'..
1.50- 175 1, e
175- 200 1. e
200- 225 0.
225- 250 2.  :veess
25- 2715 0.
275-' 300 o
300- 325 O,
325- 35 0.
350- 375 1. e
375- 400 0.
400- 425 0.
425- 450 0.
450- 475 0.
475- 500 O,

As can be seen when comparing Tables 10 and 11, the average PR/EL
(.37) for the spunbond laminate material is leas than the PR/EL average (.92)
20 for the PUB material. Likewise, the total PR/EL (22.5) for the spunbond
Laminate was less than the total PR/EL (55.5) for the PUB material. Preferably,
the non-woven material used for the body
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pancls will have an average PR/EL less than .75, more preferably less than .60
and even more preferably less than 0.50. Preferably, the non-woven material
used for the body panels will have an total PR/EL less than 50.0, more
prefecably less than 35.0 and even more preferably less than 25.0.

Referring to FIGS, 1-3, fastening members or tabs 42 are attached and
extend laterally inboard from the outboard side edge 24 of the front body panel
4 from an attachment location 45. The front body panel 4 includes a middle
portion 33, or landing member, and oppoaite side portions 35. Opposite
longitudinally extending lines of weakness 37 separate the middie, landing
member portion from the opposite side portions, such that the side portions are
initially breakably artached to opposite sides of the landing member portion.
The lines of wealmess 37 can comprise & perforation or other series of cuts that
allow a uger or the mamifacturer to separate the side portions from the middle
portion. For example, the absorbent garment can be broken after the garment
is applied to a user, or beforehand. Preferably, the fastening members 42 are
secured to the garment-gide surface of the aide portions 35 between the side
edge 24 of the front body pane] and the line of weakness 35.

It should be understood that in other embodiments the fastening
members can be secured to the rear body panel and engage the front body panel
m.conveuely,mbemredmlheﬁumbodypmelnndmgagethemi:ody
panel, preferably along at least a portion that is not elasticized. Preferably, the
fastening members are fixedly secured to the outer, garment-side surface of the
front and/or rear body pagels, and releasably engage the outer, garment-side
surface of the front and/or rear body panels, although it ahould be undersiood
that the fastening membery could be fixedly secured to an inner body-side
surface of front and/or rear body panels and releasably engage an inner, body-
side surface of the front and/or rear body panels.

The opposite side edges 24 of the front body panel 4 are joined to the
opposite side edges 28 of the rear body panel 6 to form a scam 39, which has a
longitudinal length (SSL), which may be the same as or less than the lengths

PCT/US02/21037
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(FPL) and (RPL) of either of the front and rear body panels. In thigs way, prior
to the breaking of the line of weakness 37, the absorbent garment can be
configured as a pant-like garment, which can be pulled over the lega of the
user. After the garment is applied to the user, the lines of weakness can be
broken, if degired, or left intact, as the fasteners are adjusted to fit the garment
to the user. If desired, the lines of weakness can be broken prior to securing
the garment to the user, for example when the user is bed-ridden. In this
configuration, the garment is laid beneath the user and is secured to the user
with the festening tabs. By providing the side portions, and by connecting the
fastening tabs to the front panel, instead of the rear body panel, the tabs are
located at the front of the user 80 as to not provide discomfort to the user when
lying om their backs and to allow the fasteners to be more easily seen and
adjusted by the user.

1t should be understood that the front and rear body panels can be made
as & unitary member that extends along the crotch from the front to back and
with the sides thereof connected to form side seams. Ahernatively, the from
and rear body panels can be formed integrally, for example as one panel
extending around the waist and hips of the uger.

Preferably, as shown in FIGS. 1-3, 10 and 11, the fastening members 42
comprise a carrier member 43 that is formed in & generally side-ways, "U"
shape, with a vertical extending base member 55 and a pair of laterally
extending and longitudinally spaced tab members 47. The carrier member
could also comprise one or more than two tab members. The carrier members
are preferably fixedly secured o the side portions of the body panel 4 with
adhesive bonds 49, sonic bonds, thermal bonds, pinning, stitching or other
known types of attechment, as shown for example in FIGS. 2-6 and 11. In
alternative embodiments, the fastening members can be fixedly secured io the
rear panel, as shown in FIG. 9, or to one or both of the front and rear panels,
e.g., at the seam, 88 shown for example in FIG. 10.

Each carrier member 43 has a longitudinal length (TL). Each of the tab
members 47 comprises an engagement portion having a jongitudinal length
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(FTL), as shown in FIGS. 10 and 11. The combined longitndinal length of the
engagement portions of the two tab members is the defined as an engagement
length (BT). For example, in the embodiraents shown in FIGS. 9-11, BT =
FIL1 + FTL2. The engagement portion preferably comprises an array of
hooks, as explained below, but alternatively can comprise various adhesives,
such as pressure sensitive adhegives, buttons, zippers and other releasable and
reaitachable fastening devices.

In one embodiment, shown in FIG. 9, each fasttning member 42 is
comprised of two seperate, longimdinally spaced tab members 47, each having
a length (TTL) and an engagement portion having a length (FTL), with TTL
preferably being substantislly the same as FTL.. The length of the fastening
member (TL) is defined as the sum of length of the tab members (TTL), end the
cngagement length (ET) is equal to the sum of the lengths of the engagement
portions FTL. )

In any of the embodiments, the two or more tab members provides a
pant like fit that controls the waist and leg openings in the front and back of the
garment, and also allows the user to adjust the fit of the garment without totally
undoing the garment, For example, the nser can release ane of the tab
members and refasten it without undoing the other tab member.

Referring to FIGS. 9-11, the preferred rutio of the engagement length
BT to the front panel length FPL is at least about 20%, and more preferably the
engagement length ET ia at least about 30% of the front panel length FPL, and
moat preferably is at least about 40% of the front panel length. Preferably the
engagement length ET is less than about 90% of the front panal length FPL,
and more preferably the engagement length ET is less than about 80% of the
froot panel length FPL, and most preferably is less than about 60% of the front
panel length.

In addition, the fastener length TL is preferably at least about 50% of
the side seam length SSL, and more preferably is at least about 70% of the side
scam length SSL and most preferably is at least about 90% of the side seam
length. The fastener length TL is also preferably at least about 50% of the front
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panel length FPL,, and more preferably is at least about 70% of the front panel
length FPL., and most prefersbly is at least about 90% of the front panel length
FPL. Likewise, the fagtener length TL is preferably at leagt about 50% of the
length of the outhoard edpe of the rear body panel RPL, and more preferably is
at least about 70% of the length of the outboard edge of the rear body pancl
RPL, and most preferably is at least about 90% of the length of the outhoard
edge of the rear body panel RPL.

A hook-type fastener member 51, or hook strip, is secured to the carrier
member 43 with adhesive, ultrasonic bonding, stitching or other known
attachment devices. The end portion 53 or tip of the carrier member can be left
uncovered by the fastener member 51, such that it can be lifted or flexed and
grasped by a user as they disengage or peel back the fastener member. It should
be understood thet the term "hook”® as used herein means any element capable
of engaging another element, and is not intended to limit the form of the
engaging elements, for example to include only "hooks,” bet rather
encompasses any form shape of engaging element, whether unidirectional or bi-
directional. Various hook configurations are deacribed in U.S. Patent No.
5,845,375 to Miller et al., U.S. Patent No. 6,132,660 to Kampfer, U.S. Patent
No. 6,000,106 to Kampfer, U.S. Patent No. 5,868,987 to Kampfer, U.S.
Patent No. 4,894,060 to Nestegard, and U.S. Patent No. 6,190,594 B1 to
Gorman, the entire disclosures of which are incorporated by reference herein.
Some examples of hook fasteners are the varions CS600 hook fasteners,
including the XKH-01-002 CS600, 2300 Pin Density hook fastener (Part No.
XXH-01-002/60MM/SP#2628), manufactured by Mimmesota Mining and
Manufacturing Co., St. Paul Minn,

In one preferred embodiment, a mushroom-type hook strip comprises a
homogeneous backing 57 of thermoplastic resin and, integral with backing, an
array 59 of upstanding stems 61 distributed across at least one face of the
backing, each having a mushroom head 63. The array of hooks on each strip
comprise an engagement portion having a longimdinal length (FTL). The stems
can have a molecular orientation as evidenced by a birefringence valoe of at
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least 0,001, and the mushroom heads having circular disc shapes with generally
planar end surfaces opponite the backing, which disc shaped heads preferably
have diameter to thickness ratios of greater than about 1.5 to 1.

The stems 61 of the hook strip can be moleculsrly orientated as
evidenced by a birefringence value of at least 0.001. As such, they have
significantly greater stiffness and durability, as well ag greater tengile and
flexural strength, then would be achievable without such orientation. Because of
these qualities, the portions of the stems not heated by a heating surface during
the forming process remain resiliently flexible during a deforming step, which
preferably involves the application of heat to the stem tips by coniact with the
heated sorface of 2 metal roller. Such contact forms the tip of each stem into a
circular disc shaped mushroom bead at the tip of each stem, which head has a
substantially flat inner surface that enhances its holding power when engaged
with a logp.

As compared to hook strips that have unoriented stemas, the enhanced
strength of the hooks of the hook strip makes them less likely to break during
disengagement. When the hook strip is used with the non-woven material herein
described, the enhanced sirength of the hooks makes them less likely to break
under disengagement forces than the fibers of the material, a beneficial atiribute
for at least two reasons, First, broken hooks can create debris whereas a broken
fiber typically docs not. Furthermare, the non-woven material typically contains
many more engageable fibers than there are hooks per unit area, thus allowing a
greater rumber of disengagements before a hook-and-loop fastener becomes
useless,

Although the stems of the hook strip preferably are generally circular in
croas section, other suitable croes sections include rectangular and hexagonal.
The stemns preferably have fillets at their bases, both tp enhance strength and
stiffness and for easy release from a mold in which they are formed. In
addition, the stemsz can be tapered, preferably from a larger to a smaller croas-
section as one moves from the base to the head.
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The stem portions are preferably at an angle of about 90 degrees from
the backing subatrate, however, this angle can range from about 80 to about 100
degrees, preferably 85 to about 95 degrees. The hook head portion is formed
on the distal end of the stem, The hook head can be elongated in on or more
extend ontward from the stem portion at any angle so that they can project
upwardly away from the film backing, parallel with the film backing or even
downward toward the film backing.

For example, as shown in FIG. 8, the hook head portion has a deformed
fiber engaging portion that projects downward. Preferably, the lower surface of
the fiber engaging portion also projects downward form a crook between the
lower face of the fiber engaging portion and the stem base portion. In one
preferred embodiment, the heads of the hooks generally project at a downward
angle from the hook head top portions toward the base. This downward angle
(measured from a reference line taken from the top of the hook head and
paralle] with the backing) is generally from about O to about 70 degrees,
preferably from about 5 to about 60 degrees and most preferably from about 5
 about 35 degrees (defined by a linesr extent rnning from a center region of
the hook head top porticn to an end of the hook head fiber engaging portion).

The head shape with its high diameter to thickness ratio, and the small
size and close spacing or high density of individual hookn that are provided by
the hook strip according to the present inveption makes it able to casily firmly
releasably engage non-woven materials in shear, possibly because the many thin
heads can easily move radially into engagement with rather emall fibers, Thus
the hook strip is particularly useful for hook-and-loop fastening when the
"loops® are provided by non-woven materials which are not particularly adapted
for use as the loop portions of hook and loop fasteners, and which are not as
well engaged by known prior art hook strips. For example, the hook strip is
particularly well-suited for engaging the topographically fiatter non-woven
materials described sbove, including the non-woven spunbond material, which
has relatively fewer loose, ontwardly extending, freo fibers than conventional
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loop materials, but still provides a relatively high mmber of pores, of sufficient
size, such that the material can be engaged by the hooks, Indeed, omce the
hooks are received in the pores, or embedded in the non-woven material, the
fastening tabs provide excellent shear characteristics, such that the garment is
securely fastened during normal wearing conditions.

In general, the hooks are of uniform height, preferably of from about
0.10 to 1,30 mm in height, and more preferably from about 0.18 to 0.51 mm in
height; have a density on the backing prefershly of from 60 to 1,600 hooks per
square centimeter, and more preferably from 125 to 690 hooks per aquare
centimeter, and preferably greater than about 150 hooks per square centimeter;
have a stem diameter adjacent the heads of the hooks preferably of from 0.07 o
0.7 mm, and more preferably from about 0.1 t0 0.3 mm. The deformed hook
heads project radially past the stems on at least one side preferably by an
average of sbout 0.01 to 0.3 mm, and more preferably by an average of about
0.02 tn 0.25 mm and have aversge thicknesses between their outer and inner
surfaces (i.c., measured in a direction pamallel to the axis of the stems)
preferably of from about 0.01 to 0.3 mm and more preferably of from about
0.02 mm to 0.1 mm. The hook heads have average head diameter (i.e.,
messured radially of the axis of the heads and stema) to average head thickneas
ratio preferably of from 1.5:1 to 12:1, and more preferably fram 2.5:1 o 6:1.

For most hook-and-loop uses, the hooks of the hook strip should be
distributed substantially uniformly over the entire area of the hook strip, usually
in a square or hexagonal armay,

To have both good flexibility and strength, the backing of the hook stxip
preferably is from 0.02 to 0.5 mm thick, and mare preferably is from 0.06 to
0.3 mm in thick, especially when the hook strip is made of polypropylene or a
copolymer of polypropylene and polyethylene. For some uses, a stiffer backing
could be used, or the backing can be coated with a layer of pressure sensitive
adhesive on its surfaces opposite the hooks by which the backing could be
adhered to a substrate, such as the carrier member 43, so that the backing could
then rely on the strength of the substrate to help anchor the hooks,
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Virtually any orieniable thermoplastic resin that is suitable for extrusion
molding may be used to produce the hook strip. Thermoplastic resins that can
be extrusion molded and should be useful include polyesters such as
poly(ethylene terephthalate), polyamides such as nylon, poly(styrene-
acrylonitrile), poly(acrylonitrile-butadiene-styrene), polyolefing such as
polypropylene, and plasticized polyvinyl chloride. One preferred thermoplastic
resin is a random copolymer of polypropylene and polyethylene containing
17.5% polyethylene and haviog a melt flow index of 30, that is availahle as
SRD7-463 from Shell Ofl Company, Houston, Tex.

Referring to FIG. 8, the hook strip is shown as having a substantially
contimous plansr backing 57 of thermoplastic resin. Integral with the backing
is an array 59 of hooks 65 projecting generally at right angles to one major
surface of the backing. Bach of the hooks 65 has a stem 61, and, at the end of
the stem opposiie the backing, a generally circular plate-like cap or head
projecting radially past or overhanging the stem so as to form a fiber engaging
portion 63 that projects downward. Preferably, the lower surface of the fiber
eogaging portion 63 also projects downward form a crook between the lower
face of the fiber engaging portion and the stem base portion. The stem 61 can
also have a fillet arcund iis base.

‘When the absorbent garment is secured to the user, the fastening tabs 42
secured to the side portions of the front body panels 4 releassbly engage or are
otherwise connected to the middie landing member portion of the body panels
4. Preferably, at lcast a portion of the array of hooks 65 engage the non-
elasticized area of the middle portion. In particular, the heads on the hooks
engage the fibers in the non-woven spunbond material without the need to
provide additional loops or otherwise alter the material, It should be
understood however, that a portion of the array of hooks 65 can engage the
elasticized aress. For example, a portion of the array of hooks on the upper tab
member may engage a portion of the elasticized area along the waist portion of
the front panel, while a portion of the hoaks on the lower tab member may
engage a portion of the elasticized area along the leg opening of the garment.
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The landing member portion of the front body panel member can also be
configured with an edditional material, or landing patch, secured to the garment
gide thereof and which comprises & loop material.

Referring again to FIGS. 14, the absorbent garment includes an
absorbent composite 50 having first and second longitudinally oppoaed terminal
end edges 60, 62. The absorbent composite includes a substantially liquid
pmblempheetﬂ.orlimr.undambﬂnnﬁlﬂyliquﬁdimpumeablg
backsheet 68, ar outer cover. A retention portion 70 is disposed or sandwiched
between the topsheet and the backsheet, which are connected. The topsheet,
backzheet and other components of the ahsorbent composite S0 can be joined
for example with adhesive bonds 77, sonic bonds, thermal bonds, pinming,
stitching or any other attachment techniques known in the art, as well as
combinations thereof. For example, & uniform contimious layer of adhesive, a
patterned layer of adhesive, a sprayed pattern of adhesive or any array of lines,
swirls or spots of construction borxis may be used to join the topsheet and
backsheet, or any of the other components described herein.

Additional layers, including for example, a surge layer 72, are also
preferably incorporated into the absorbent compoaite. Preferably, the surge
Iayer does not run the entire length of the ahsorbent composite and is shorter
than the retention portion. The topsheet can be indirectly joined to the
backxheet by affixing the topaheet to intermediate layers, such as the surge layer
or retention portion, which in furn is affixed to the backsheet.

The backsheet 68 is preferably liquid impermeable, but may be liquid
permesble, ¢.g., when an additional barrier layer is used with the retention
portion. For example, in one embodiment, the backsheet can be made from a
thin plastic film, or other flexible, substantially liquid-impermeable material.
As used herein, the term “flexible” means a material that is compliant and
which will readily conform to the general shape and contour of the body of the
user. The backsheet prevents various bodily finids and exudates from wetting
or otherwise contaminating various bedding or outer garments worn by the user
over the absorbent garment. In particular, the backsheet can inchude a film,



WO 03003963 PCT/US02/21037

10

15

30

38

such as a polyethylene film, having & thickness of from about 0.012 mm to
about 0.051 mm.

In various constructions, the topsheet can comprise various woven or
nonwoven materinls. For example, the topsheet can be composed of a
meltblown or spunbonded web of desired fibers, and may also be a bonded-
carded web. For example, the topsheet can be made of a substantially
hydrophobic material, and the hydrophobic material may optionally be treated
with a surfactant or otherwise processed to import a desired level of wettability
and hydrophilicity. In one particular embodiment of the invention, the topsheet
is a nonwoven, spunbond polypropylene fabric composed of about 2.8 - 3.2
denier fibers formed into a web having a basis weight of about 22 gem and
density of about 0.06 gm/cc. The fibric can be sorface treated with an
operative amount of surfactant, such as about 0.28% Triton X-102 surfactant.
The surfactant can be applied by any conventional means, such as spraying,
printing, brush coating or the like.

In various constructions, the backsheet can comprise a woven or
nonwoven fibrous web lxyer, which is treated or constructed, partially or
wholly, 10 impart the desired levels of liquid impermeability to selected regions
that are adjacent 0 or proximate the absorbent retention portion. For example,
the backsheet may include a gas-permeable, nonwoven fabric layer laminated to
a polymer film layer which may or may not be gas-permeable. Other examples
of fibrous, cloth-tike backsheet materials can comprise a stretch thinned or
stretch theymal laminate material composed of a 0.6 mil (0.015 mm) thick
polypropylene cast film and a 0.7 ounce per square yard (23.8 gam)
polypropylene spunbond material (2 denier fibers). A material of this type has
been employed to form the ontercover of a HUGGIES® Ultratrim Disposable
Diaper, which has been commercially available from Kimberly-Clark
Corporation. The backsheet 68 typically provides the cutercover of the article.
Optionally, however, the article may include a separaie cutercover component
member which is additional to the backsheet. The cutercover can be joined, for
example, to one or more of the absorbent composite and/or body panels.
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The backsheet may include a micro-porons, "breathable” material which
permits gases, such a8 water vapor, to escape from the absorbent garment while
substantially preventing liquid exndates from passing through the backsheet,
For example, the breathable backsheet may be composed of a microporous
polymer film or a nonwoven fabric which has been coated or otherwise
modified to impart a desired level of liquid impermeability. For example, a
suitable microporous film can be a PMP-1 material, which is available from
Mitsui Toatsu Chemicals, Inc., a company baving offices in Tokyo, Japan; or
an XKO-8044 polyolefin film available from 3M Company of Minneapolis,
Mimesots. The backsheet may also be embossed or otherwise provided with a
pattern or matte finish to exhibit a more aesthetically pleasing appearance.

In various configurations of the invention, where a component, such as
the backsheet is configured o be permeable to gas while having a resistance and
limited permeability to aqueous liquid, the liquid resistant component can have
a construction which is capable of supporting a selected hydrohead of water
substantially without lealmge therethrough. A suitsble technique for
determining the resistance of a material to liquid penetration is Federal Test
Method Standard FTMS 191 Method 5514, 1978, or an equivalent thereof.

In one preferred embodiment, the backsheet is sufficiently impermenble
to liquid and semi-liquid materials to substantially prevent the undesired leakage
of waste materials, defined as exudates, including for example urine and fioces.
For example, the backaheet member can desirably sapport a hydrohead of at
least about 45 centimeters (cm) substantially without leaknge. The backsheet
member can alternatively support & hydrobead of at least about 55 cm, and
optionally, can support a hydrohead of at least about 60 cm, or more, to

The backsheet also can be extensible, In one prefexred embodiment, the
backsheet is capable of providing an elongation of at least about 1 cm when
subjected to a tensile force of 11.8 g/cm, and further provides a substantially
permanent deformation of at least about 20% when subjected to a tensile force
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of 19.70 g/cm and is then allowed to relax under a zero applied stress for a
period of 1 minute,

For example, the extensible backsheet can be composed of a necked
fiber, a creped fiber, a micro-pleated flber, palymer films ar the like, as well as
combinations thereof. The fabrics may be woven or nonwoven materials, such
as spunbond fabrics. One example of a suitable extensible material is a 60%
necked, polypropylene spunbond having a basis weight of about 1.2 osy.

The backsheet also can be expandable, for example when it has one or
more folds, e.g., one or more z-folds (not shown), or can be both extensible
and expandable, The term expandable as used herein means to enlarge or to
increase the extent or area, lateral and/or longitudinal, thereof, e.g., by
unfolding one or more folds.

The retention portion 70 is preferably made of an absorbent material,
which tends to swell or expand as it absorbs liquid excreted or exuded by the
user. For example, the absorbent material can be made of airformed, airlaid
and/or wetlaid composites of fibers and high absorbency materials, referred to
as superubsorbents. Superabsorbents typically are made of polyacrylic acids,
such as FAVOR 880 available from Stockhansen, Inc. of Greensbaro, North
Carolina. The fibers can be fiuff pulp materials, such as Allisnce CR-1654, or
any combination of croaslinked pulps, hardwood, softwood, and synthetic
fibers. Airlaid and wetlaid structures typically include binding agents, which
are used to stabilize the structore. In addition, various foams, shsorbent films,
and superabsorbent fabrics can be used as an absorbent material.

In one preferred embodiment, an absorbent material is made of fibrous
absorbent materials with a relatively high internal integrity, including for
example one made with thermoplastic binder fibers in airlaid absorbents, e.g.,
pulp, bicomponent binding fibers, and superabsorbents, which have higher
densities in the folded regions. The higher dengity and resulting amaller
capillary size in these regions promotes better wicking of the liquid. Better
wicking, in turn, promotes higher utilization of the absorbent material and tends
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to result in more uniform swelling throughout the sheorbent material as it

Various types of wettable, hydrophilic fibrous material can be used to
form the component parts of absorbent, and perticularly the retention portion
70. Bxamples of suitable fibers include naturally occurring organic fibers
composed of intrinsically wettable maierial, such as cellulosic fibers; synthetic
fibers composed of cellulose or cellulose derivatives, such as rayon fibers;
inorganic fibers composed of an inherenily wettable material, such as glass
fibers; synthetic fibers made from inherently wetisble thermoplastic polymers,
such as particular polyester or polyamide fibers; and synthetic fibers composed
of a nonwettable thermoplastic polymer, such as polypropylene fibers, which
have been hydrophilized by appropriate means. The fibers may be
hydrophilized, for example, by treatment with silica, treatment with a material
which has a suitable hydrophilic moiety and is not readily removable from the
fiber, or by sheathing the nonwettable, hydrophobic fiber with a hydrophilic
polymer during or after the formation of the fiber, For the purposes of the
present invention, it is contemplated that selected blends of the various types of
fibers meationed above may also be employed,

As used herein, the term "hydrophilic® describes fibers or the surfaces
of fibers which are wetted by the aqueous liquids in contact with the fibers.
The degree of wetting of the materisle can, in tum, be described in terms of the
contact angies and the surface tensions of the liquids and materials involived.
fiber materials or biends of fiber materials can be provided by a Cahn SFA-222
Surface Force Anslyzer System, or a substantially equivalent system. When
measured with such system, fibers having contact angles less than 90° are
designated "wettable®, while fibers having contact angles greater than 90° are
designated "nonwettable” .

In particular arrangements, the retention portion of the absorbent may
comprise a mixture of superabsorbent hydrogel-forming particles and synthetic
polymer meltblown fibers, or a mixinre of superabsorbent particles with a
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fibrons coform material comprising a blend of natural fibers and/or synthetic
polymer fibers. The superabsorbent particles may be substantiaily
homogeneously mixed with the hydraphilic fihers, or may be nommiformly
mixed. For example, the concentrations of superabsorbent particles may be
arranged in s non-step-wise gradient through a substantial portion of the
thickness (z-direction) of the absorbent strucmre, with lower concentrations
toward the bodyside of the absorbent compogite and relatively higher
concentrations toward the outerside of the ahsorbent strycture, Suitable z-
gradient configurations are described in U.S. Patent No. 4,699,823 issued
October 13, 1987 to Kellenberger et al., the entire diaclosure of which is
incorporated berein by reference in a manner that is consistent (not in conflict)
with the present description. Alternatively, the concentrations of
superabsorbent parficles may be arranged in a non-step-wise gradient, through a
substantial portion of the thickness (z-direction) of the absorbent structure, with
higher concentrations toward the bodyside of the absorbent composite and
relatively lower concentrations toward the outside of the absorbent structure.
The superabsorbent particles may also be arranged in a generally discrete layer
within the matrix of hydrophilic fibers. In addition, two or more different types
of superabsorbent may be sclectively positioned at different locations within or
along the fiber metrix.

The high-absorbency material may comprise absorbent gelling materials,
such as superabsorbents. Absorbent gelling materials can be natural, synthetic
and modified natural polymers and materials. In addition, the absarbent gelling
materials can be inorganic materials, such as ailica gels, or organic compoonds
guch as cross-linked polymers. The term "cross-linked” refers to any means for
effectively rendering normally water-soluble materials substantially water
insoluble but swellable. Such means can include, for example, physical
entanglement, crystailine domgins, covalent bods, ionic complexes and
associations, hydrophilic associations, such as hydrogen bonding, and
hydrophobic associations or Van der Walls forces.
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Exampies of synthetic absarbent gelling material polymers include the
alkali metal end ammonium salts of poly(acrylic acid) and poly (methacrylic
acid), poly(acrylamides), poly(viny! ethers), maleic anhydride copolymens with
vinyl ethers and alpha-olefins, poly(vinyl pyrrolidone),
poly(vinylmorpholinone), poly(vingy! alcohol), and mixtiures and copolymers
thereof. Further polymers suitable for use in the absorbent composite include
natural and modified natural polymers, such as hydrolyzed acrylonitrile-grafted
starch, acrylic acid grafted starch, methyl cellulose, chitogan, carboxymethyl
cellulose, hydroxypropyl cellulose, and the natural gums, such as alginates,
xanthan gum, locust bean gum and the like. Mixtures of natural and wholly or
partially synthetic absorbent polymers can also be useful in the present
invention. Other suitable ahsorbent gelling materials are disclosed by Assarsson
etal. in U.S. Patent No. 3,901,236 issued August 26, 1975, which is hereby
incorporated herein by reference. Processes for preparing synthetic absorbent
gelling polymers are discloged in U.S. Patent No. 4,076,663 issued
February 28, 1978 to Masuda et gl. and U.S. Patent No. 4,286,082 issued
Augnst 25, 1981 to Tsbakimoto et al., both of which are hereby incorporated
herein by reference.

Synthetic absorbent gelling materials typically are xerogels which form
hydrogels when wetted. The term "hydrogel”, however, has commaonly been
used to also refer to both the wetted and unwetted forms of the material,

As mentioned previously, the high-gbsorbency material used in the
absorbent is generally in the form of discrete particles. The particles can be of
any desired shape, for example, spiral or semi-gpiral, cubic, rod-like,
polyhedral, etc. Shapes having & large greatest dimension/smallest dimension
ration, like needles, flakes and fibers, are also contemplated for use herein.
Conglomerates of particles of absorbent gelling material may also be used in the
absorbent. Desired for use are particles having an average size of from about
20 microns to about 1 millimeter. "Particle size” as used herein means the
hydrophilic fibers and high-absorbency particles can be configured to form an
average composite basis weight which is within the range of about 50 -1500
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gsm. In certain aspects of the invention, the average composite basis weight is
within the range of about 200 - 1200 gem, and alternatively is within the range
of about 200 -1200 gam, and alternatively is within the range of about 500 -800
gsm to provide desired performance. Furthermore, the proportion of high
absorbency particles can range from about O to about 100% and the proportion
of fibrous material from about 0 to about 100%. Additionally, high absorbency
fibers can be used such as Oasis Type 121 and Type 122 superabsorbent fibers
available from Technical Absorbent Lid., Grimsby, Lincolnshire, United
Kingdom.

The retention portion 70 has laterally opposed slde edges 74 and
preferably can be made of a single or dual iayer of absorbent material. The
retention portion preferably has an hour-glass shape with eniarged end regions:
Alternatively, the retention portion can include a folded or multi-layered
configuration. The retention portion preferably has a length substantially equal
to, or slightly shorter than, the length of the absorbent composite. The
retention portion can include one or more barrier layers atiached to the
sbsorbent material. In one embodiment, an upper tissue substrate 88 is
disposed adjacent the retention portion. Alternatively, a lower tissue substrate
can be disposed adjacent an opposite side of the retention portion, or the tissue
can completely envelope the retention position,

Referring to FIG. 1, the opposite garment side of the end regions 56, 58
of the absorbent composite, and in particular, the outer, garment side surface of
the becksheet 68, are secured to the bodyside surface of the longitudinally
opposed crotch ends of the first and second body panels 4, 6. 1t should be
understood that the absorbent composite can be secured using any of the
methods of attachment described above, including for example various
adhesives 77, stitching or other bonding methods. The absorbent composite can
be secured to the body panels with any configuration of attachment lines,
swirls, patterns, epots, etc., or can be a full and contimicus attachment
therebetween.

PCT/US02/21037
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Although the present invention has been described with reference to
preferred embodiments, those skilled in the art will recognize that changes may
be made in form and detail without departing from the spirit and scope of the
invention. As such, it is intended that the foregoing detailed description be

5 regarded as illustrative rather than limiting and that it is the appended claims,
inchuding all equivalents thereof, which are intended to define the scope of the
invention,
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APPENDIX 1

Cambridge Instruments QUANTIMET 970QUIPS/MX: VO08.00
USER:
ROUTINE : CONWID

NAME= CONWID

DOES = % AREA. CONVOLUTED WIDTH. & ANISOTROPY
HISTOGRAMS

AUTH = B. KRESSNER

DATE = 17 FEB 85

DATE = 18 MAY 2000. RECENT ADAPTATION OF MBPAS3

COND = Cambridge MACROVIEWER: 50 mm EL-NIKOR Lens:
NO extension tbes: 4 100-watt floods; £/8; scanmer pole posn 43cm;

Plate (1/4 in.) glass over 4x5 Polaroid Photos

Bater specimen ideatity
Scanner  (No. 2 Chalnicon LV = 0,00 SENS= 2.33 PAUSE)
Load Shading Corrector ( pattern -MBLOWN)

Calibrate User Specified (Cal Value = 2.962 microns  per pixel)

SUBRTN STANDARD
TOTANISOT :=
TOTFIELDS :
PERCAREA
TOTPERCAR:
STAGEX : = 10000.
STAGEY = 10000.

eeee

For MONTAGE = Io2

Stage Move (STAGEX, STAGEY)

Stege Scan ( X v
scan origin  STAGEX STAGEY
field size 85500.0 56667.0
mo of ficlds 3 4 )

Scanner (No. 2 Chalnicon LV=0.00 SENS = 2.33 PAUSE)
For FIELD

Scanner (No. 2 Chalnicon AUTO-SENSITIVITY LV= 0.00 )
Image Frame is Rectangle ( X: 48, Y: 36, W: 800, H: 622, )

Live Frame is Standard Live Frame

Detect2D  (Darker than 32. Delin)

Amend(OPEN by 1)
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Psuedo-Colour Setup - Load Binary A of LUT GREY
with colour (R 0,G 0,B 0)
Measure field - Prrameters into array FIBLD
ANISOT := FIELD ANISOTROPY
5 ANISOT := 1./ ANISOT
Distribute COUNT va ANISOT (Units UNITS )
into ANISOT from 0.00 to 1.50 into 15 bins, differential

TOTANISOT :=  TOTANISOT + ANISOT
TOTFIELDS :=  TOTFIELDS + 1.

10 PERCAREA :=  100. * FIELD AREAFRACT
TOTPERCAR:=  TOTPECAR + PERCAREA

Distribute COUNT vs PERCAREA (Units % AREA )
into GRAPH1 from 0.00 to 90.00 into 15 bins. differential
15
Live Frame is Standard Live Frame
Measure feature AREA PERIMETER LENGTH ROUNDNESS
into array FEATUREIL (  of 750 features and 7 parameters)

20 FEATUREL CALC := ((4. *"AREA/PI)*0.50000)
FEATURE1 CALC.C :=0.9000*( ( 4. *AREA /
PERIMETER ) * ( 1. / ROUNDNESS) “0.25000 )

FBATUREI] CALC.C := CALC.C/ CAL.CONST
25 Accept FEATURE1 CALC.C from 3.0 1000.
FEATUREI CALC.C := CALC.C * CAL.CONST

Distribution of COUNT (Units COUNT ) v CALC.C (Units
MICRONS )
30 from FEATURE] in HISTO1 from 1.000 to 1000.

in 15 bins (LOG)

Distribution of AREA (Units SQ MICRONS) v CALC.C (Units
MICRONS )
35 from FEATURE] in HIST04 from 1.000 to 1000.
in 15 bins (LOG)

FEATUREL CALC :=  CALC/CAL.CONST
Accept FEATUREL CALC from 3. to 1000.
40 FEATURES1 CALC :=  CALC * CAL.CONST

Distribution of COUNT (Unis COUNT ) v CALC (Units
MICRONS )
from FEATURE] in HISTO3 from 1.000 to 1000.
45 in 15 bins (LOG)
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Stage Step
Next FIELD

5 Pause Message
PLEASE POSITION THE SBCOND SET OF PHOTOS
Panse

Next
10
Primlll
Print Distribution { GRAPHI, differential, bar chart, scale = 0.00)
Print "FIELD COUNT v PERCENT AREA HISTOGRAM”
Pl'i.ll.l'."
15 Print "AVE % AREA = " , TOTPERCAR / TOTFIELDS
mll
m.n
Print Distribution ( HISTO1, differential, bar chart, scale = 0.00 )
Print *"PORE COUNT VS CON WIDTH (um)”
20 For LOOPCOUNT == 1to0 15
PIMIII
Next
Pause
Print Distribution ( HISTO4, differential, bar chart, scale = 0.00)
25 Print "CUM PORE A% VS CON WIDTH (um)”
Pﬂm.l
Pﬂnt"
Print Distribution {( ANISOT, differential, bar chart, scale = 0.00)
Print "# OF FIELDS vs ANISOTROPY™
30 Print * *
Primll
Print "AVERAGE PORE ANISOTROPY (TAN THETA) = ",
TOTANISOT / TOTFIELDS
P!'illt"
35 Print "TOTAL SCANNED AREA = " | CL, FRAREA * FIELDNUM
/1(1.%10.”8.). " SQCM"
For LOOPCOUNT =108
Pﬁml‘.
Next
40 END OF PROGRAM
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APPENDIX 2

Cambridge Instruments QUANTIMET 970QUIPS/MX: VO08.02 USER:
ROUTINE: FUZZIO

NAME = FUZZB

DOES =  PR/EL ON TISSUES; GETS HISTOGRAM

AUTH = B.E. KRESSNER

DATE=  10DEC97

COND = MACROVIEWER, DCI 12X12; FOLLIES PINK
FILTER; 3X3 MASK 60 MM MICRO-NIXKO,F/4; 20
MM EXTENSION TUBES; 2 PLATE (GLASS)
FIXTURE MICRO-NIKKOR AT FULL EXTENSION
FOR MAX MAGI!II
ROTATE CAM 90 deg SO THAT IMAGE ON RIGHT
SIDEIl
ALLOWS TYPICAL PHOTO

Enter specimen identity

Scanner (No. 1 Chalnicon LV= 0.00 SENS= 2,36 PAUSE)
Load Shading Corrector( pattern - FUZZ7 )

Calibrate User Specified (Cal Value - 9.709 microns per pixel)

SUBRTIN STANDARD

TOTPREL
TOTFIELDS :
PHOTO
MEAN:= (.

0.
0.
0.

If PHOTO = 1. then

Pause Message

WANT TYPICAL PHOTO (1 YES; 0 NO)*
Input PHOTO

Endif

If PHOTQ = 1. then

Pause Message

INPUT MEAN VALUE FOR PR/EL
Input MEAN

Endif

For SAMPLE = o 2

If SAMPLE = 1. then
STAGEX  := 36000.
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STAGBY 1= 144000.

Stage Move (STAGEX,STAGREY)
Pause Message

please position fixture

Pause
STAGEX 1= 120000,
STAGEY := 144000.
Stage Move (STAGEX,STAGEY)
10  Pause Message
please focus
Detect 2D  (Darker than 54, Delin PAUSE)
STAGEX 1= 36000.
STAGEY ;= 144000.
15 Endif
If SAMPLE = 2, then
STAGEX = 120000.
STAGEY := 44000.
Stage Move (STAGEX STAGEY)
20 Pause Message
please focus
Detect 2D ( Darker than 54, Delin)
STAGEX 36000.
STAGEY 44000.

Bndif
StegeMove ( STAGEX,STAGEY)
Stage Scan ( X Y
scan origin STAGEX STAGEY
fieldsize 64100 78000.0
30 no of fields 30 1)

For FIELD

K TOTFIELDS = 30. then

Scanner (No. 1 Chalnicon AUTO-SENSITIVITY LV=0.01)
35 Endif

Live Frame is Standard Image Frame

Image Frame is Rectangle( X: 26, Y: 37, W: 823, H: 627, )

Scanner {No. 1 Chalnicon AUTO-SENSITIVITY LV= 0.01 )
40 Image Frame is Rectangle ( X: 48, Y: 37, W: 803, H: 627, )
Detect 2D ( Darker than 54, Delin )
Amend( OPEN by 0 )
Measure field - Parameters into arrey FIELD
BEFORPERI := FIELD PERIMETER
45
Amend( OPEN by 10)
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Measure field - Parameters into array FIBLD
AFTPERIM: = FIELD PERIMETER

FROVEREL: = ( { BEFORPERI - AFTPERIM ) / ( LFRAME.H *
CAL.CONST)) .
TOTPREL := TOTFREL + FROVEREL

TOTFIELDS:= TOTFIELDS + 1.

If PHOTO ~ 1. thea

I PROVEREL > (0.95000 * MEAN ) then

If PROVEREL < (1.0500 * MBAN ) then

Scanner (No. 1 Chalnicon AUTO-SENSITIVITY LV = 0.01 PAUSE)
Detect 2D ( Darker than 53 and Lighter than 10, Delin PAUSE
Endif

BEndif

Badif

Distribute COUNT ve PROVEREL (Unis MM/MM )
into GRAPH from 0.00t 5.00 into 20 bins, differential

Stage Step
Next FIELD
Next

Himll

Print "AVE PR-OVER-EL (UM/UM)=" , TOTFREL / TOTFIELDS
Print "TOTAL NUMBER OF FIELDS =" , TOTFIELDS

Print " *

Print
Print
Print
Print Distribution ( GRAPH, differential, bar chart, scale= 0.00)
For LOOPCOUNT = 1 to 26

Pn'nt.-

Next

END OF PROGRAM

FIHLD HEIGHT (MM)=",1.FRAME.H * CAL.CONST / 1600
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WHAT IS CLAIMED IS:
1.  An absorbent garment comprising:

a body panel comprising a leyer of gon-woven spunbond material having
a pattern of discrete bonded aress, wherein said body panel has a noo-

a hook-type fastener member comprising a high density array of hooks
with a hook density of at least 60 hooks per square centimeter, wherein at least
a portion of said array of hooks is engaged with said non-woven spunbond
material at said non-elasticized area of said body pansl.

2. The invention of clatm 1 wherein said hook members each include
stem and a head at an end of said stem.

a. The invention of claim 2 wherein said head is a circular diac.

4. The invention of claim 2 wherein said hook-type fastener member has a
base supporting an opposite end of sald stem, and wherein said head has an
outer surface at least a portion of which is formed at an angle to a surface of
said base.

S. The invention of claim 1 wherein said body panel is a front body panel
and further comprising a resr body panel, wherein oppogsite side edges of said
front and rear body panels are joined to form a side seam.

6. The invention of claim 5 wherein said hook-type fastener member
comprises a carrier member secured to said front body panel in front of said
gide seam.

7.  The invention of claim 6 wherein sid front body panel comprises a pair
of side portions defining said opposite side edges mounted to said oppositz side
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edges of said rear body panel, and a landing member extending between said
side portions.

B. The invention of claim 7 wherein said landing member and said side
portions are not connected.

9. The invention of ¢cleim 7 wherein gaid landing meraber and said side
portions are separated by a line of weakness.

10.  The invention of claim 5 further comprising an absorbent compoaite
extending between and secured to said front and rear body panels.

11.  The invention of claim 1 wherein said body panel comprises a plurality
of elastic members forming an elasticized arca.

12.  The invention of claim 11 wherein said elasticized area is formed along
an upper, waist portion of said body panel.

13.  The invention of claim 11 wherein said elasticized area is formed along
a lower, leg portion of said body panel.

14.  The invention of claim 1 wherein between about 5% and 25% of said
non-woven spunbond material comprises said bonded area.

15.  The invention of claim ] wherein gaid Iayer of said non-woven spunbond
material is made of 100% polypropylene and has a basis weight of between
about 0.3 osy and about 1.0 osy.

16.  The invention of claim 1 wherein said layer of said non-woven spunbond
material forms and defines an entirety of an outer, garment-side surface of said
body panel.

PCT/US02/21037
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17. ‘The invention of claim 16 wherein said hook-type fastener member is
secured to said outer, garmeni-side surface of said body panel.

18.  The invention of claim 1 wherein said non-woven spunbond material has
a roughness average less than 100 um.

19. The invention of claim 1 wherein said non-woven spuobond material has
an average fuzz-on-edge of less than 0.50.

20. The invention of claim 1 wherein said non-woven spunbond material is a
bonded-carded material.

21.  Anabsorbent garment comprising:

a body panel comprising a layer of non-woven spunbond material having
a basis weight of between about 0.3 osy and about 1.0 osy, wherein said body
panel has a non-elasticized area; and

a hook-type fastener member comprising a high density array of hooks
with a hook density of at least about 60 hooks per square centimeter, wherein at
least a portion of said array of hooks is engaged with said non-woven material
at said non-elasticized area of said body panel.

22.  An absorbent garment comprising:

a body panel comprising a layer of non-woven spunbond material having
a pattern of bonded areas and & percent bonded area of between about 5% and
25%, wherein said body panel has a non-elasticized ares; and

a hook-type fastener member comprising a high density array of hooks
with a hook density of at least about 60 hooks per square centimeter, wherein at
least a portion of said array of hooks is engaged with said non-woven material
at said non-elasticized area of said body panel.

PCT/US02/21037
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23. A method of securing an absorbent garment to & user comprising:

providing said absorbent garment comprising a body panel comprising a
layer of non-woven spunbond material having a pattern of discrete bonded areas
and a non-elasticized area; and a hook-type fastener member comprising a high
density array of hooks with a hook density of at least 60 hooks per square
centimeter; and

engaging at least a portion of said non-woven spunbond material at said
non-elasticized area of said body panel with at least a portion of said array of
hooks,

24. The invention of ciaim 23 wherein gaid book mémbers each include a
stem and a head at an end of said stem.,

25. The invention of claim 24 wherein said hook-type fastener member has a
base supporting an opposite end of said stem, and wherein said head has an
outer surface at least a portion of which is formed at 2n angle to a surface of
said base.

26.  The invention of claim 23 wherein said body panel comprises a front
body panel and further comprising a rear body panel, wherein opposite side
edges of said front and rear body pancls are joined to form a side seam.

27. The invention of claim 26 wherein said hook-type fastener member
comprises a bage secured 1o said front body panel in front of said side seam.

28.  The invention of claim 27 wherein ssid front body panel comprises a
pair of side portions defining said opposite side edges mounted to said opposite
side edges of said rear body panel, and a landing member extending between

PCT/US02/21037
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29, The invention of claim 28 wherein said landing member and said side
portions are not connected.

30. The invention of claim 28 wherein said landing member and said side
portions are separated by a perforation, and further comprising disconnecting

31.  The invention of claim 23 wherein said body panel comprises a plurality
of elastic members forming an elasticized area.

32. The invention of claim 31 wherein said elasticized area is formed along
an upper, waist portion of sald body panel.

33. The invention of claim 31 wherein said clasticized area is formed along
a lower, leg portion of said body panel.

34. The invention of claim 23 wherein between about 5% and 25% of said
pon-woven spunbound material comprises said bonded area.

35. The invention of claim 23 wherein said layer of said non-woven
spunbond material has a basis weight of between about 0.3 osy and about 1.0
osy.

36. The invention of claim 35 wherein szid non-woven spunbond material i
made of 100% polypropylene.

37. The invention of claim 23 wherein said layer of said non-woven
spunbond material forms and defines an entirety of an outer, garment-side
surface of said body panel.
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38.  The invention of claim 37 wherein said hook-type fastener member is
secured to said outer, garment-gide surface of said body panel.

39.  The invention of claim 23 wherein said non-woven spunbond material
5 has a roughness average less than 100 um.

40. The invention of claim 23 wherein said non-woven spunbond material
has an average fuzz-on-edge of less than 0.50,

10 41. The invention of claim 23 wherein said non-woven spunbond material is
a borded-carded material.
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PRENDA ABSORBENTE QUE SE PUEDE VOLVER A SUJETAR

ANTECEDENTES

El presente invento se relaciona de forma general con las prendas absorbentea
que se pueden volver a sujetar, y en particular, a una prenda absorbente que se
puede volver a sujetar que tiene un mecanismo de sujecién de tipo gancho que se

engancha a un miembro de anciaje.

Las prendas absorbentes pueden ser configuradas en muchas formas diferentes.
Por ejemplo, las prendas absorbentes se pueden configurar como tipo pantalén,
prendas de subir, 0 como un producto del tipo pafial que es halado hacia ariba
entre [as piemas y se sujeta alrededor de la cintura con distintos sistemas de
sujecion. Con frecuencia, en esta Ultima configuracién, los sistemas de sujecién
estéan configurados para permitir al usuario despegar y volver a pegar distintos
sujetadores de tal forma que se tiene una prenda absorbente que se puede volver
a sujetar. Por ejemplo, algunos sistemas de sujecién incluyen una o més
lengletas que estén aseguradas a una porcion trasera de la prenda y las cuales

se enganchan a una porcion delantera de la prenda en una forma desprendible.

A veces, las lengletas estén provistas de un sistema mecdnico de gancho que se
engancha a una parte de anclaje configurada con un material de tipo aro. No
obstante, los materiales lipo aro convencionales pueden ser relativamente
costosos de fabricar. Adicionalmente el material de tipo aro esté tipicamente
formado como un parche separado de material, el cual es asegurado a una hoja
trasera o panel del cuerpo. El material adicional, y la etapa de incorporar el
parche a la prenda, pueden sumar al costo total del producto.
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En otras prendas, la porcién de anclaje puede incluir un miembro elastico o un
material elastomérico, el cual puede arrugar porciones de la porcién de material de
anclaje y por lo tanto hacerlo més susceptible de enredarse con los sujetadores
del tipo gancho. Tales aspectos pueden incrementar el volumen de la prenda bajo
la ropa del usuario, y pueden incurrir en mayores costos en el proceso de

fabricacién posterior por virtud del requerimiento del material elédstico adicional.

Dicho de forma resumida, en un aspecto, la invencién esta dirigida a una prenda
absorbente que comprende un panel del cuerpo que comprende un material no
tejido. En una modalidad, el material no tejido es un material de hilos agiutinados
que tienen un patrén de éreas con uniones discretas. El panel del cuerpo tiene un
drea no elastizada. Un miembro sujetador del tipo gancho que comprende un
arreglo muy denso de ganchos con una densidad de ganchos de al menos 60
ganchos por centimetro cuadrado. Al menos una parte del ameglo de ganchos

estd enganchada con el material no tejido en el drea no elastizada del panel del

cuerpo.

En una modalidad preferida de la invencién, entre cerca del 5% y el 25% del
material no tejido conforma el 4rea unida. En otra modalidad preferida, el material

no tejido tiene un peso base de entre alrededor de 0.®1asta alrededor de 2.0

@

En otro aspecto de la invencién, una prenda absorbente comprende un panel del
cuerpo frontal que comprende bordes en lados cpuestos y un panel del cuerpo
tfrasero que comprende bordes en lados opuestos, donde dichos bordes de los

lados opuestos de los paneles del cuerpo frontal y trasero estdn unidos para
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formar una costura lateral. Un miembro sujetador de tipo gancho comprende un
miembro portador asegurado al panel del cuerpo frontal en frente de la costura
lateral y una pluralidad de ganchos, en dénde al menos una porcion de la

pluralidad de ganchos se encuentran enganchados con el panel del cuerpo frontal.

En una modalidad preferida, el panel del cuerpo frontal comprende un par de
porciones laterales que definen los bordes de los lados opuestos que se montan
en los bordes de los lados opuestos del panel del cuerpo trasero. Un miembro de
anclaje se extiende entre las porciones laterales, en dénde los ganchos se
enganchan al miembro de anclajp. En una modalidad preferida, las partes
laterales estdn iniciaimente unidas de forma desprendible a lados opuestos del

miembro de anclaje a lo largo de sus respectivas lineas de debilidad.

En otra modalidad preferida, la totalidad del espesor de uno o més de los paneles
del cuerpo es un material no tejido. En otra modalidad preferida, |a totalidad de la
superficie exterior del lado de Ia prenda del panel del cuerpo esté hecha del mismo
material no tejido. En una modalidad, uno o més de los paneles del cuerpo estédn
hechos de uno o més sustratos o capas de material no tejido que estén unidas
entre si. En una modalidad preferida, se disponen miembros elésticos entre los
sustratos o capas unidas. En modalidades alternativas, los miembros eldsticos
pueden asegurarse por encima o por debajo del material, a lo largo de una o més

superficies.

En aun ofro aspecto de la invencién, una prenda absorbente comprende un panel
del cuerpo que tiene una longitud y un miembro de anciaje que comprende al
menos dos porciones de enganche que enganchan en forma dear')rendible el panel

del cuerpo. Cada una de las porciones de enganche tiene una longitud de
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enganche, en dénde la suma de las longitudes de enganche es de al menos cerca

del 20% de la longitud del panel del cuerpo.

En otro especto, el panel del cuerpo comprende un panel del cuerpo frontal. Un
panel del cuerpo trasero, el cual tiene una longitud, e encuentra asegurado al
panel del cuerpo frontal a lo largo de una costura, la cual tiene una longitud. El
miembro de sujecién comprende un miembro portador que tiene una longitud. En
una modalidad preferida, la longitud del miembro portador es de al menos el 50%
de la longitud de la costura. En otra modalidad preferida, la longitud del miembro
portador es de al menos cerca del 50% de la longitud del panel del cuerpo trasero.
En otro aspecto de la invencién, se proporciona un método de asegurar una
prenda absorbente al usuario. En aun ofro aspecto, se proporciona un método de

manufacturar una prenda absorbente.

La presente invencién proporciona una ventaja significativa sobre otras prendas
absorbentes y métodos para el uso y la fabricacion posterior. Por ejemplo, el
panel del cuerpo se puede producir a partir de un material no tejido con un peso
base relativamente bajo, el cual proporciona un drea de anclaje para los
mecanismos de sujecién de tipo gancho sin la necesidad de adicionar un material
de tipo aro. De ésta forma la prenda absorbente puede ser manufacturada a
menor costo. Por ejemplo, en una modalidad, el panel del cuerpo esta hecho de
uno 0 mas sustratos de material no tejido, el cual es relativamente barato de
manufacturar y aun asi proporciona una superficie suave y flexible que entra en
contacto con el cuerpo del usuario. Adicionalmente, partes del panel del cuerpo
pueden ser hechas sin miembros eléasticos con el fin de proveer un mejor ajuste
para el usugn'o con una apariencia menos abultada y lo cual reduce el costo total
de la prenda. Adicionalmente, al hacer la prenda absorbente resujetable, se

puede aplicar sin necesidad de halarla como se haria con una prenda tipo
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pantaién. Adicionaimente, la prenda se puede hacer més grande o mas pequefia
simplemente ajustando la posicién de los sujetadores.

Més adn, en una aplicacion particular, en dénde la prenda es empleada por
adultos, por ejemplo con problemas de incontinencia ocasional, el sistema de
sujecion puede ser desenganchado y enganchado repetidamente por el usuario
mieniras la prenda permanece sin dafio por un periodo extenso de tiempo. Al
mismo tiempo, la prenda inicialmente puede ser halada como una prenda de tipo
pantalén antes que se rompan las lineas de debilidad. Los materiales no tejidos
revelados y descritos aqui no tienden a deshilacharse y las fibras no tienden
separarse de la prenda, como se experimenta con algunos materiales de aro.
Como tal, ol material proporciona un drea de anclaje que es particularmente
apropiada para engancharse repetidamente con los miembros de sujecién tipt.:
gancho y en particular, sujetadores de tipo gancho con una alta densidad de
ganchos.

Adicionalmente, el miembro sujetador, con sus al menos dos porciones de anclaje
enganchando de forma desprendible el panel del cuerpo, permite al usuario
controlar independientemente tanto la regién de la cintura como de la piema del
panel del cuerpo delantero, mientras proporciona también al usuario un ajuste tipo
pantalén. Al mismo tiempo, el usuaric puede ajusta una u otra de ias partes de
enganche sin que la prenda se deshaga. La longitud total de la pociones de
acople controla un drea mayor del panel de! cuerpo. Al mismo tiempo la longitud
del miembro portador proporciona al usuario control sobre el panel del cuerpo.

La presente invencion, junto con objetos y ventajas posteriores, se entenderd
mejor por referencia a la siguiente descripcion detallada tomada en conjunto con

los dibujos que la acompafian.
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DESCRIPCION BREVE DE LOS DIBUJOS

Muchas de las caracteristicas y dimensiones mostradas en los dibujos, y en
particular la presentacién de los grosores de las capas y demés, ha sido de algin
modo exagerada por claridad y para beneficio de fa ilustracién.

FIGURA 1 es una vista frontal de una modalidad de una prenda absorbente en
configuracién sujetada.

FIGURA 2 es una vista plana del lado del cuerpo de una modalidad de una prenda
absorbente en configuracidn plana y sin sujetar.

FIGURA 3 es una vista plana del iado del cuerpo de otra modalidad de una prenda
absorbente en configuracién plana y sin sujetar.

FIGURA 4 es una vista transversal aumentada de la prenda absorbente tomada a
lo largo de ia linea 44 en la figura 3.

FIGURA 5 es una vista transversal aumentada de la prenda absorbente tomada a
lo largo de la linea 5-5 en la figura 3.

FIGURA 6 es una vista transversal aumentada de la prenda absorbente tomada
alo largo de la linea 6-6 en la figura 3.

FIGURA 7 en una vista plana agrandada del material del panel del cuerpo frontal.
FIGURA 8 es una vista transversal agrandada del sujetador de tipo gancho
enganchando el material del panel del cuerpo frontal.

FIGURA 9 es una vista lateral parcial de una modalidad preferida de! sistema de
sujetar de una prenda absorbente.

FIGURA 10 es una vista lateral parcial de una modalidad preferida alternativa del
sistema de sujetar de una prenda absorbente.

FIGURA 11 es una vista lateral parcial de una modalidad preferida altemativa del
sistema de sujetar de una prenda absorbente.

FIGURA 12 es un dibujo bidimensional de la superficie de un material no tejido de
hilos aglutinados.



FIGURA 13 es un dibujo tridimensional de la superficie del material no tejido de
hilos aglutinados de la figura 12.

FIGURA 14 es un dibujo bidimensional de la superficie de un material no tejido sin
uniones en algunos puntos.

FIGURA 15 es un dibujo tridimensional de la superficie del material no tejido sin
uniones en algunos puntos. Mostrado en la FIG. 14.

FIGURA 168 es un fotomontaje BSE/HICON de un material ni tejido de hilos
aglutinados con una ampliacion de 20X

FIGURA 17 es un fotomontaje BSE/HICON de un material no tejido sin uniones en

algunos puntos.

DESCRIPCION DETALLADA DE LAS MODALIDADES PREFERIDAS
ACTUALMENTE

Se debe entender que el término “longitudinal®, como se emplea aqul, significa
relativo a la longitud o a la direccién a lo largo, y en particular, la direccién que va
entre el frente y la espalda del usuario. El término “lateraiments”, como se utiliza
aqul significa situado sobre, dirigido hacia o que va de lado a lado, y en particular,
una direccién que va de la izquierda a la derecha del usuario, y viceversa. Los
términos "superior®, "inferior”, “interior” y “exterior” como se utilizan aqul tiene la
intencién de indicar la direccion relativa al usuario que tiene puesta la prenda
absorbente sobre la regién inguinal, mientras que los términos "hacia el interior® y
"hacia el exterior” se refieren a las direcciones relativas a las linea central 8 de la
prenda. Por ejemplo, los términos "interior” y “superior” se refieren al “lado del
cuerpo”, lo que significa el lado méas cercano al cuerpo del usuario, mientras que

los términos "exterior” e “inferior” se refieren al “lado de la prenda”.
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El término "lado del cuerpo® no debe ser interpretado como que esta en contacto
con el cuerpo del usuario, lo que significa simplemente es que es el lado que se
orientard hacia el cuerpo del usuario, sin importar si la prenda absorbente se
encuentra puesta en el usuario y sin importar si hay o pueden haber capas
intermedias entre el componente y el cuerpo del usuario. Asi mismo, el término
“lado de la prends” no debe interpretarse como que 88 encuentra en contacto con
las prendas del usuario, pero los que significa simplemente es que es el lado que
se orienta lejos del cuerpo del usuario, y por lo tanto hacia cualquier prenda
externa que pueda ser utilizada por el usuario, sin importar si la prenda absorbente
este siendo utilizada por el usuario y sin importar que puedan haber capas

intermedias entre el componente y cualquier prenda exterior.

Refiriéndose a las FIGS 1-6, una prenda absorbente 2 incluye un primer panel del
cuerpo frontal 4 y un segundo panel del cuerpo trasero 8. EIl primer y segundo
panel del cuerpo tiene cada uno una superficie intema del lado del cuerpo 10, y
una superficie externa de la superficie del lado de la prenda. EI primer panel del
cuerpo frontal 4 tiene una longitud (FPL) la cual se mide entre el primer y segundo
bordes terminales opuestos 18 y 20, como se muestra en las FIGS. 9-11, y la cual
es menor que la longitud total de la prenda absorbente.

As{i mismo, el panel del cuerpo trasero 8 tiene una longitud total (RPOL), la cual
88 mide entre los primer y segundo bordes terminales opuestos 14 y 18, como se
muestra en las FIGS. 2 y 3, y el cual también es menor que la longitud total de la
prenda absorbente. Cada uno de los primer y segundo paneles del cuerpo tiene
un borde hacia el exterior 24, 28 formados a lo largo de la periferia exterior de las
partas lateralmente opuestas de el primer y segundo panel del cuerpo. E! borde
hacia el exterior del segundo panel del cuerpo 8 tiene una longitud (RPL), la cual
es preferiblemente la misma longitud (FPL) del panel del cuerpo frontal. Se debe



A

579

entender que los bordes hacia el exterior de los paneles del cuerpo frontal y
trasero pueden ser de diferentes longitudes.

Como se muestra en las FIGS. 2 y 3, el segundo panel del cuerpo también incluye
bordes achaflanados opuestos 26. Los primeros bordes terminales 14, 16 del
primer y segundo panel del cuerpo estan espaciados longitudinaimente para
formar una abertura 34 entre ellos en la region inguinal de la prenda, mientras que
los segundos bordes terminales 20, 18 de! primer y segundo panel del cuerpo

forman los bordes delantero y trasero de la cintura respectivamente.

Refiriéndose a las FIGS. 1-6, uno o mas, preferiblemente una pluralidad, lo que
significa dos o mas, de elementos que se extiende lateralmente 36 son
asegurados a cada uno de los primer y segundo paneles del cuerpo a lo largo de
los bordes terminales 20, 18. Preferiblemente, una pluralidad de elementos
eldsticos que se extienden lateraimente es espaciada longitudinaimente
sustanciaimente a lo largo de toda la longitud de la porcién de la cintura del panel
del cuerpo trasero 8, aunque pueden ser espaciados a lo largo de una longitud
menor. En distintas modalidades preferidas, al menos uno, y preferiblemente
enfre 16 y 21 elementos elésticos que se extienden lateraimente son espaciados
longitudinaimente a lo largo de la longitud del panel del cuerpo. Por ejemplo, en
una modalidad, los elementos elésticos son espaciados cerca de 0.25 pulgadas
entre si. Se debe entender que en una modalidad altemativa, una o mas de las
bandas de cintura separadas, con o sin elementos eldsticos, pueden ser
aseguradas a uno o ambos de los paneles del cuerpo frontal y trasero,

preferiblemente a lo largo de los bordes terminales superiores.

E! panel del cuerpo delantero tiene preferiblemente un area "no elastizada® 17 en

dénde no hay elementos elésticos que se extienden lateraimente, u otros
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miembros elédsticos o elastoméricos de refuerzo, alli incorporados o haciendo parte
de cualquier porcion del espesor o de la seccion transversal del panel del cuerpo
en esa 4rea, de forma tal que el material pueda ser agrupado. Preferiblemente
uno o mas elementos elasticos 368 se extienden lateralmente a lo largo del borde
terminal externo 20 y estén espaciados longitudinalmente a lo largo de una porcién
de cerca de una pulgada de ancho del panel del cuerpo frontal. En esta
modalidad, el d4rea sin elastizar 17 esté integrada entre los elementos elasticos 38
que se extienden a lo largo de la porcién superior de la cintura y los elementos
elasticos 38 que se extienden a lo largo del borde terminal que define la apertura
de la piema. En distintas modalidades, al menos uno, y preferiblemente entre 4 y
11 elementos eldsticos son espaciados a lo largo de la porcidn superior de Ia
cintura del panel del cuerpo frontal. Uno o més de los elementos elésticos de la
pierna 38 pueden ser asegurados a lo largo de los bordes terminales internos de
los paneles del cuerpo 4, 6 y un compuesto absorbente 50 para formar un

empaque de junta con la piema del usuario.

Adicionalmente, el término “sin elastizar® debe ser entendido como que también
significa sin agrupar, donde el material no tiene aimohadillas, ondas u otras
ondulaciones sustancialmente tridimensionales o aspectos asociados con ellas,
sin importar si tal material agrupado se forma por incorporar varios slementos
elasticos, o por unir varias capas no eldsticas, una o més de las cuales puede
estar estirada, a otras capas que tienen un édrea superficial diferente, como lo
revela por ejemplo la patente U.S. Patent No. 5,763,041, la cual se incorpora aqui
como referencia. Mas bien, el material yace sustancialmente plano en el érea sin

eléstico.

Los distintos elementos eldsticos de la piema y la cintura se pueden formar de

caucho u otros materiales slastoméricos. Un material apropiado es un material

A
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elastico de LYCRA®. Por ejemplo los distintos elementos elédsticos se pueden
formar con eldsticos LYCRA® XA Spandex 540, 740 o 940 detex T-127 o T-128
disponibles de E. |. duPont De Nemours and Company, la cual tiene una oficina en

* Wilmington, Delaware.

Como se muestra en las FIGS. 4-6 cada panel del cuerpo es preferiblemente
hecho como un material compuesto, o laminado que comprende dos capas no
tejidas 40, de otro modo denominadas sustratos o laminados, con la pluralidad de
fibras eldsticas 38, 38 emparedadas entre ellas. Las fibras eldsticas 36, 38 se
posicionan en las regiones de la cintura y a lo largo de los perimetros de las
piemas como se explicé anteriormente. Las dos capas 40 son unidas con varios
adhesivos 41, tal como fundido caliente, o por otras técnicas, que incluyen por
ejemplo y sin limitacion el pegado ultrasénico y el sellado caliente a presion. De
esta forma, los paneles del cuerpo se hacen preferiblemente de un material no
tejido relativamente homogéneo, en lugar de ser hecho de una o més capas de
sustrato, y preferiblemente sin peliculas de material adicional u otro tipo de
materiales laminados a ello. Como tal, los paneles del cuerpo pueden ser
fabricados con un peso base relativamente bajo, y aun asi exhibir las propiedades
requeridas de fortaleza mientras permanecen relativamente suaves al tacto. Se
debe entender que los panseles del cuerpo se pueden hacer a partir de una sola
capa de susirato de material no hilado, o pueden comprender dos o més capas o

sustratos.

Al mismo tiempo, se debe entender que al menos el sustrato, capa o red mas
hacia el exterior del panel del cuerpo se construye preferiblemente a partir de las
materiales no tejidos descritos aqui. El material no tejido preferiblemente hace
parte y define la totalidad de la superficie exterior, del lado de la prenda del panel

del cuerpo, y es preferiblemente un material homogéneo sobre toda la extension
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del panel del cuerpo, sin adicibn de ningin material adicional de anclaje
asegurado a él. Por supuesto, se debe entender que otras fibras tejidas o urdidas,
telas no tejidas, peliculas de polimero, laminados y demés pueden asegurarse, por
adhesion u otras técnicas de laminacion, a la superficie del lado del cuerpo del
sustrato no tejido que se encuentra més hacia el exterior. El término red o
material “no tejido”, como se utiliza aqul, significa una red que tiene una
estructura de fibras o filamentos individuales que se encuentran interpuestos, pero
no de forma identificable y sin la ayuda de tejedora o urdiembre textil, como en la

tela tejida o urdida.

Las capas o substratos no tejidos 40 se hacen preferiblemente por aglutinacién de
hilos. Los sustratos de hilos aglutinados no tejidos de material se hacen a partir
de filamentos que se hilan fundidos o fibras hiladas y adheridas 25, mostrados en
las FIGS. 7 y 8, las cuales se refieren a fibras de didmetro pequefio que se forman
extruyendo un material termopléstico fundido en filamentos por un gran nimero de
capilares finos, usuaimente circulares de una tobera de hilatura con el didmetro de
filamentos extrudidos ee rédpidamente reducido, por ejemplo, por halado por
eyeccién o por no eyeccidén de fluidos u otros mecanismos bien conocidos de
hilado. La produccién de sustratos no tejidos de hilos aglutinados se describe en
la patente U.S. No. 4,340,563 a Appel y colaboradores, la patente U.S. No.
6,692,618 a Dorschen y colaboradores, la patente U.S. No. 3,276,944 a Levy, la
patente U.S. No. 3,502,538 a Peterson y la patente U.S. No 3,542,615 a Dodo y
colaboradores, todas las cuales se incorporan aqul como referencia. Los
filamentos de hilado fundido formados por el proceso de aglutinacién de hilos son
generaimente continuos y tienen didmetros mayores a 7 micrones, mas
particularmente, entre 10 y 30 micrones. Ofra expresién utilizada frecuentemente
para el diametro de la fibra o filamento es denier, la cual se define como gramos

por cada 9000 metros de fibra o filamento. Las fibras también pueden tener



formas como las descritas en la patente U.S. No. 5,277,976 a Hogle y
colaboradores, la patente U.S. No 5,466,410 a Hills y colaboradores y las patentes
U.S. Nos. 5,069,970 y 5,057,368 a Largman y colaboradores, las cuales se
incorporan aqui como referencia. Los filamentos de hilos aglutinados usuaimente
se depositan, por uno o més bancos, en una banda porosa en movimiento o cable
de formado donde ellos forman un sustrato. Los filamentos de hilos aglutinados

generaimente no son pegajosos cuando 8e depositan en la superficie colectora.

Los tejidos hechos de hilos aglutinados tipicamente son estabilizados ©
consolidados (pre-aglutinan) de cierta forma inmediatamente se producen con el
fin de darle al sustrato suficiente integridad para soportar los rigores del
procesamiento posterior para obtener un producto acabado. Este paso de
estabilizacién (pre- aglutinado) se puede lograr por el uso de un adhesivo aplicado
a los filamentos en forma de un liquido o polvo que puede ser activado por calor, o
més comunmente, por cilindros de compactacién. Como se utiliza aqui, el término
“cilindros de compactacién® significa un conjunto de cilindros por encima y por
debajo del sustrato utilizados para compactar el sustrato como una fc.:rma de tratar
un sustrato de filamentos hilados recién producidos, particularmente de hilos
aglutinados, con el fin de darle al sustrato suficiente integridad para el
procesamiento posterior, pero no los enlaces relativamente fuertes de los
procesos secundarios de adhesion, tales como adhesién por paso de aire,
adhesién térmica, adhesion ultrasénica y demés. Los rollos de compactacién
aprietan levemente el sustrato con el fin de incrementar su adherencia propia y por

lo tanto su integridad.

Un medio alternativo para realizar la pre-compactacién emplea un cuchilio de aire
caliente, como se describe en la solicitud de patente U.S. ser. No. 362,328,

entregada el 22 de Diciembre de 1994, |la cual se incorpora aqui como referencia.
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Brevemente, el término “cuchillo de aire caliente” hace referencia a un proceso de
pre-compactacién de un sustrato de filamentos recién hilados, particularmente
aglutinados, con el fin de impartile suficiente integridad, en otras palabras
incrementar la rigidez del sustrato, para el procesamiento posterior. Un cuchillo de
aire caliente es un aparato que enfoca una comiente de aire caliente a una
velocidad de ﬂujp muy aita, generalmente entre 300 a 3000 mefros por minuto
(mi/min.), o més particularments entre 800 a 1500 m/min., dirigida hacia el sustrato
no tejido inmediatamente después de su formacién, Usualmente la temperatura
del aire se encuenira en el rango del punto de fusién.de al menos uno de los
polimeros utilizados en el sustrato, generalmente entre 90°C hasta 290°C, para los
polimeros termoplésticos utilizados cominmente en el hilado por aglutinacién. E!
control de la temperatura, la velocidad, la presién y el volumen del aire y otros

factores ayuda a evitar dafiar la red mientras se incrementa su integridad.

La corriente de aire enfocada del cuchillo de aire caliente es preparada y dirigida
por al menos una ranura de cerca de 3 hasta 25 milimetros (mm) de ancho,
particularmente alrededor de 9.4 mm, que sirve como salida del aire caliente hacia
el sustrato, con la ranura en direccion transversal con relacion a la maquina
sustancialmente sobre la totalidad del sustrato. En otras modalidades puede
haber una pluralidad de ranuras montadas cerca una a otras o separadas por un
espacio pequefio. Usuaimente el de al menos una ranura puede, pero no
necesariamente, ser continuo y puede estar compuesto de, por ejemplo, orificios
cerca entre si. El cuchillo de aire caliente tiene un espacio de contencién para
contener y distribuir el aire caliente antes de su salida por la ranura. La presion
del aire caliente en éste espacio estd entre 2 y 22 mmHg, y el cuchillo de aire
caliente esta posicionado entre 6.35 mm y 254 mm, Yy en particular desde entre
19.05 mm y 76.20 mm por encima de la superficie. En una modalidad particular, el

drea transversal del espacio de contencién del cuchillo de aire caliente para un
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flujo en sentido transversal (en otras palabras el érea de la seccion transversal del
espacio de contencién en el sentido de la méaquina) es al menos dos veces el 4rea
total de la ranura de salida. Como el cable poroso sobre el cual se da forma al
polimero de hilos aglutinados generaimente se mueve a una velocidad mas alta, el
tiempo de exposicion de cualquier parte del susfrato a la descarga de aire del
cuchillo de aire caliente es tipicamente menor que una décima de segundo y
generalmente de cerca de una centésima de segundo, en contraste con el proceso
de compactacién por paso de aire, el cual tiene un tiempo de residencia mucho
mayor. El proceso de cuchillo de aire caliente tiene un amplio rango de variacién y
control sobre muchos factores, incluyendo la temperatura, la velocidad, la presién
y ol volumen de aire, o m:eglo de las ranuras o la densidad y el tamafio de las
perforaciones, y la distancia que separa el espacio de contencion del cuchillo de

aire caliente del sustrato.

El proceso de hilado por aglutinacién también se puede utilizar para producir
sustratos no tejidas de hilos aglutinados de biocomponentes, como por ejemplo los
filamentos de biocomponentes de polietileno/polipropileno lineales de baja
densidad en hilos aglutinados de lado con lado (o cubierta y nicleo). Un proceso
apr"opiado para producir tales redes no tejidas de hilos aglutinados se describe en
ia patente U.S. No. 5,418,045 a Pietke y colaboradores, la cual se introduce aqui

en su totalidad como referencia.

Los materiales poliméricos termopldsticos comercialmente disponibles se pueden
emplear ventajosamente para producir fibras o filamentos a partir de los cuales se
obtiene el material 4 de patrén no agiutinado no tejido. Como se utiliza aqul, el
término “polimero® debe incluir, pero no estd limitado a, los homopolimeros,
copolimeros, tales como , por ejemplo, en bloque, injertados, aleatorios y

altemantes, termopolimeros, etc., y mezclas y modificaciones de los mismos. Mas
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aun, a menos que de otro modo se limite especiaiments, el término “polimero”
debe incluir todas las configuraciones geométricas posibles del material,
incluyendo, pero no limitadas a, simetrias isotacticas, sindiotécticas y aleatorias.
Como se utiliza aqul los términos "polimero termopléstico” o “material polimérico
termopléstico” hace referencia a un polimero de cadena larga que se ablanda
cuando se expone al calor y regresa a su estado original cuando se enfria
temperatura ambiente. Las fibras de hilos aglutinados se hacen preferiblemente
de polipropileno. Otros materiales termopldsticos alternativos incluyen, pero no se
limitan a, polivinio de cloruro, poliéster, poliamidas, polifiuorocarbonos,
poliolefinas, poliuretanos, poliestirenos, polietiienos, polivinilalcoholes,
caprolactamas, y copolimeros de estos. Las fibras o fillamentos utilizados en la
produccién de material no tejido pueden tener cualquier morfologia apropiada y
pueden incluir fibras o filamentos huecos o sélidos, rectos o arrugados, de un solo
componente, de un biocomponente o de multicomponentes, con bioconstituyentes
o multiconstituyentes y combinaciones o mezclas de tales fibras y/o filamentos,

como se sabe bien en el arte.

Una vez se produce el sustrato no tejido, el sustrato pre-compactado o sin
compactar se pasa por un proceso o aparato apropiado, incluyendo por ajemplo
una calandria, para formar un peatrén de dreas de uniones discretas. El término
"discretas” que se utiliza aqu! significa individuales o desconectadas; y en
contraste con el término “continuas® que se uliliza en la patente U.S. No.
5,858,515 a Stokes y colaboradores, la cual describe telas no tejidas con patrén
no adherido o no adherido en puntos (PUB), que tienen éreas adheridas continuas
que definen una pluralidad de dreas discretas sin adherir. En una modalidad, el
conjunto de calandrado (que no se muestra) incluye un cilindro de presién y uno
con el patrén, el cual se calienta e incluye varias porciones elevadas de contacto.

Las porciones elevadas de contacto del cilindro patrén adhieren térmicamente las
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fibras para formar las éreas adheridas 23, como se muestra por ejemplo en la FIG.
7. Las adhesiones se pueden hacer con cualquier forma o tamafio.
Preferiblemente, el porcentaje de drea compactada del sustrato se encuentra entre
el 5% y el 25% del drea del sustrato, y es més preferible si se encuentra entre el
10% y el 15%. A partir de alll el sustrato adherido se puede adherir a otro sustrato

con miembros eldsticos dispuestos entre los dos.

En varias configuraciones de la invencion, el peso base de cada panel del cuerpo
de material no tejido de hilos agiutinados es preferiblemente de elrededor de 0.6
osy. En otras modalidades preferidas, el' peso base de cada sustrato puede estar
al menos entre alrededor de 0@ 20 @y preferiblemente entre airededor de
O.!'Qt;y/ @ y méas preferiblemente aun entre a!radedor de 0.5@ 1.&7_39
Aun con un porcentaje bajo de drea de adhesion, el material no tejido de hilos
aglutinados con un peso base relativamente bajo exhibe unas caracteristicas de
resistencia y torsion que permiten su uso como panel del cuerpo. Otros materiales
que se pueden utilizar como material no tejido incluyen varios materiales soplados

en fundido y los también llamados materiales pegados y cardados.

El material no hilado de los paneles del cuerpo 4, 8 se prefiere sustar?cialmente
hidrofébico, ef cual puede ser tratado opcionalmente con un tensoactivo o de otro
modo procesado para impartirle un nivel deseado de mojado e hidrofilia. En una
modalidad particular de la invencién, el panel del cuerpo es de material no hilado
de hilos aglutinados tramados de fibra de polipropileno compuesto de fibras de
alrededor de 1.6 denier hecho un sustrato con un peso base de cerca de 0.60/1:;8?-.
Un material no tejido apropiado es el Corinth de 0.6@ y 1.6@ framado en
hilos, no mojables de Metallocene (EXXON ACHIEVE 2854 PP) de hilos
aglutinados fabricado por Kimberly-Clark Corporation, el causahabiente de esta
solicitud.

b\
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Los materiales no hilados de preferencia, los cuales son relativamente suaves, se
pueden diferenciar de otros materiales no hilados que han sido utilizados como
material de aro por comparacibn de varias propiedades. Por ejemplo, y
refiiéndose a las FIGS. 12-15, se efectuaron pruebas de escaneo por
Interferencia Microscopica de luz blanca (SWLIM) en dos materiales, un material
laminado tramado en hilos de hilos aglutinados de 0.6 sy ,y un material no
adherido en puntos (PUB) de 2.0 @ para determinar varios pardmetros de
rugosidad. Las representaciones en 2D y 3D de las FIGS. 12-15 corresponden
cada una a un montaje de un campo de 3 x 3, el cual tiene un tamafio de
alrededor de 6.7 mm x 5.1 mm. Los resultados del SWLIM son referenciados en la
Tabla 1.

Tabla 1: Prusbas SWILM

o — e — — — e — —

Rs Riar+ RP RPmM Rq Rak* Rt Rv Rvm Rz

200 208 SR 1 - 1] naary as 1380770 -ATO0R4.1 | -ATOR.2 1250000

L 1] 816 01ETA |OSTL.T nran 4rn TEN | 4A2K23 | 4130340 | oewONe

[PUB de 20
1.%3
Wi
agiutinados
uu@

*Rku, Rak — sin unkludes
Todas ias demdés medidas sn nanématros

Como se utilizan en la Tabla 1, Ra es "promedio de rugosidad”, el cual se define
como la altura media de la superficie calculada sobre la totalidad del arreglo. El
efecto de los picos solitarios inconexos se elimina por promedio. Ra puede
eliminar por promedio detalles necesarios para cuantificar una superficie compleja.
Rq es |a “raiz cuadrada promedio de la rugosidad” (rms), la cual se define como la
ralz cuadrada promedio de las desviaciones medidas de la altura tomadas dentro
del drea de evaluacion y medidas desde la superficie lineal promedio. Rq se

utiliza para calcular la asimetria y la curtosis. Si una superficie tiene un perfil que



no contiene desviacionas muy grandes del nivel promedio de la superficie, los
valores de Ra y Rq serén semejantes. Si hay un numero apreciable de grandes
elevaciones o depresiones los valores més grandes de la funcién de altura del
perfil dominaran las estadisticas superficiales, y Rq serd mayor que Ra. Rt es la
"altura médxima del perfil*, la cual se define como la distancia vertical entre los
puntos més allo y més bajo en el 4rea de evaluaciébn. Rz es “la altura méAxima
promedio del perfi, que se define como el promedio de las separaciones pico-
valle méds grandes. Rpm es el “promedio de [as alturas de pico méximas del
perfil’, que se define como |a altura promedio de los picos de todo el conjunto de
datos. Rpm caracteriza la superficie baséndose en el perfil superficial. Rvm es el
“promedio de la profundidad méxima de los valles del perfil”, que se define como la
media de los valles para todo el conjunto de datos. Rsk es la "asimetria® definida
como una meadida de la asimetria perfil. El signo de la asimetria dird si los puntos
mas lejanos se encuentran ya sea proporcionalmente por encima (asimetria
positiva) o por debajo (asimetria negativa) del nivel promedio de la superficie. Rku
es la "curtosis®, que se define como la medida de la cantidad de picos del perfil.
Una superficie aleatoria tendra una curtosis con un valor cercano a 3. Entre més
se aleje el valor de la curtosis de 3, menos aleatoria (0 mas repetitiva) seré la
superficie. Una superficie suave con pocos puntos extremos altos y bajos tendré
un valor menor que 3. Rv es la “profundidad méxima de valle del perfiF, que se
define como la méxima profundidad del perfil por debajo de ia linea promedio para
la totalidad del conjunto de datos. Rp es “la altura méaxima de pico del perfil® que
es |la altura méxima del perfil por encima de la linea promedio de la totalidad del

conjunto de datos.

Como se puede ver en la Tabla 1, y en las FIGS. 12 y 13, el material no tejido de
hilos agiutinados preferido tiene un promedio de rugosidad (Ra) y una raiz
cuadrada promedio de la rugosidad (Rq) considerablemente menores que el
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material PUB. Al mismo tiempo, el material no tejido de hilos aglutinados se
puede enganchar con otros materiales més densos, descritos a continuacion, para
proporcionar unas resistencias al corte (cizallamiento) y al pelado adecuadas, con
el fin de mantener las prendas en el usuario bajo condiciones normales de uso.
En distintas modalidades preferidas, Ra es menor a cerca de 200 (‘um,
preferiblemente menos de 150(um,)y mas preferiblemente menor a 1 e
incluso méds preferiblemente menor a 70 Asi mismo en varias modalidades
preferidas, Rq es menor a alrededor de um, preferiblemente menor a 2
preferiblemente menor a 15@ incluso més preferiblemente menor a 10 T.IlTl.

En otra prueba, descrita como deteccidon de dispersién revertida de electrones y
Prueba de Porosidad superficial con pelicula TY 51 Hintcontrast de Polaroid®
(BSE/HICON), se tomaron 6 muestras de (0.5° x 0.75") de materiales PUB y de
hilos agiutinados de una seccidén de material de 4° x 6°. A las 6 muestras se les
deposito una capa de oro en un bafio por aspersion. Empleando deteccién de
dispersion revertida de elecirones, se prepararon fotomontajes, mostrados en las
FIGS. 16 y 17, para cada material con un aumento de 20X Los fotomontajes
fueron analizados y se obtuvieron datos empleando un Sistema de Andlisis de
Iméagenes QUANTIMET 970, disponible de Leica Corp, ubicada en Deerfield,
lllincis. Se empleo la rutina QUIPIS CONWID, detallada en el Apéndice 1, para
llevar a cabo esta labor. Los resultados de estas pruebas se reportan en la Tabla
2-9.

X



}1/%‘

Tabla 2: DISTRIBUCION DEL CONTEO vs. PERCAREA (% de Area)
Cambridge Instruments QUANTIMET 970 QUIPS/MX: V08.00
RUTINA DE USUSARIO: CONWID

ESPECIMEN: 0.6 OSY WW SB LAMINAT

PERCAREA Total = 972. Media=40.5 Desviacion estdndar = 3.65
Conteo de mas pequefios + 0
Conteo més grandes + 0

LIMITES DEL
PERCAREA (% de Area) CUENTA HISTOGRAMA DE CONTEO DE CAMPO vs PERCAREA

0.00 - 8.00 0

8.00 - 12.00 0 :
12.00 - 18.00 0 :
18.00 - 24.00 ] :
24.00 - 30.00 0 :
30.00 - 38.00 2 Mo
36.00 - 42.00 14

42.00 - 48.00 3

48.00 - 54.00 0

54.00 - 80.00 0

80.00 - 86.00 0

68.00 - 72.00 0

72.00 - 78.00 0

78.00 - 84,00 0

84.00 - 90.00 0

PROMEDIO DE % DE AREA = 40.830

Tabla 3 : DIST RIBUCI(SN DEL CONTEQ DE LA CARACTERISTICA 1 vs CALC.C
Cambridge Instruments QUANTIMET 970 QUIPS: V08.00

RUTINA DE USUSARIO: CONWID ESPECIMEN: 0.6 OSY WW LAMINAT
CONTEO DE CARACTERISTICA 1 Total = 11084 Medla=23.09 Desv. Estindar=11.2
Conteo de més pequefios =0 Conteo de més grandes =0

LIMITES CACL.C  CONTEO HISTOGRAMA CONTEO DE POROS vs ANCHO DE CON
(MICRONES)

100 - 1.58 0 :

1.58 - 2.51 0 :

251 - 3.68 0 :

des - 6.21 0 :

831 - 10.00 481 P
10.00 - 15.85 2575 :

15.85 - 25.12 3800 :

25.12 - 39.81 8ge :

39.81 - 83.10 88 .
63.10 - 100 00 1 :
100.00 158.49 0
158.49 - 251.19 0
251.19 - 388.11 o
308.11 - 630.06 0
830.06 - 100000 O

Tabla 4: DISTRIBUCION DE AREA DE CARACTERISTICA1 vs CALC.C




Cambridge Instruments QUANTIMENT 870 QUIPS: vV08.00
RUTINA DE USUARIO : CONWID ESPECIMEN : 0.6 OSY WW SB LAMINAT
Total AREA CARACTERISTICA1 = 36208340 Media = 32.1 Desv. Esténdar = 11.9
Conteo de més pequefios =0 Conteo de més grandes = 0

LIMITES CALC. C AREA HISTOGRAMA CUM PORE A % vs CON WIDHT
(MICRONES) (MICRONES CUADRADOS) (um)

100 - 158 0.

158 - 251 0.

251 - 308 0.

3.98 - 8.31 0.

6.31 - 10.00 72203.47000 :

10.00 - 15.85 1240307.000 .-

15.85 - 25.12 9073058. :

25.12 - 38.81 18701750 :

30.81 - @3.10 8430334.000 T kbkeck

83.10 - 100.00 7475981.8000 :

100.00 - 158.49 31182.57000

158.49 - 25119 0.

251.19 - 388.11 0.

3688.11 - 630.96 0.

83096 - 1000.00 0.

Tabla 5: DISTRIBUCION DEL CONTEO vs ANISOT

Cambridge Instruments QUANTIMET 970 QUIPS: V08.00
RUTINA DE USUARIO: CONWID ESPECIMEN: 0.8 OSY WW SB LAMINAT
ANISOT Total = 18.4000 Media = 0.787 Desv. Esténdar: 0.0917
Conteo de més pequefios + 0 Conteo de més grandes =0

LIMITES DE ANISOT CONTEO HISTOGRAMA DE % DE CAMPOS vs ANISOTROPIA
(UNIDADES )

0. - 0.10 0. :

0.10 - 0.20 0. :

020 - 0.30 0. :

030 - 0.40 0. :

040 - 0.50 0. :

050 - 0.80 1. bl

0680 - 0.70 4, st b b i

0.70 - 0.80 10. :

080 - 0.90 8. : drrirs

090 - 1.00 1. -

1.00 - 1.10 Q. :

110 - 1.20 0.

1.20 - 1.30 0.

130 - 140 0.

140 - 1.50 0.

ANISOTROP|A DE PORO PROMEDIO (TAN TETA) = 0.77534
AREA TOTAL ESCANEADA = 0.52858 CM CUADRADOS
Tabla 8: DISTRIBUCION DE CONTEO vs PERCAREA

Cambridge Instruments QUANTIMETS70 QUIPS/MX: V08.00
RUTINA DE USUARIO : CONWID ESPECIMEN: -2.00SYPUB
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PERCAREA Total = 878 Medla = 40.8 Desv. Esténdar- 7.18
Conteo de mis pequefics =0 Conteo de més grandes = 0

LIMITES DEL PERCAREA CONTEO  HISTOGRAMA DE CONTEO DE CAMPO vs AREA
(% AREA )

0 - 6.00 0.

6.00 - 12.00 0.

12.00 - 18.00 0. :
18.00 - 24.00 0. :
24.00 - 30.00 1. -
30.00 - 36.00 q. :
368.00 - 42.00 6. :
42.00 - 48.00 8. :
48.00 - 54.00 2. Moiininni
54.00 - 60.00 1. -
©0.00 - 68.00 0. :
68.00 - 72.00 0.

72.00 - 78.00 0.

78.00 - 84.00 0.

84.00 - 90.00 0.

% DE AREA PROMEDIO = 40.685
Tabla 7: CONTEO DE DISTRIBUCION DE CARACTERISTICA1 vs CALC. C
Cambridge Instruments QUANTIMET 970 QUIPS/MX: V08.00

RUTINA DE USUARIO: CONWID ESPECIMEN: 2.0 OSY PUB
CONTEO Total CARACTERISTICA1 = 2147 Medla = 25.2 Desv. Esténdar = 17.3

Conteo de més pequefios =0 Conteo de més grandes = 0

LIMITESDECALC.C CCNTEO HISTOGRAMA DE CONTEO DE PORO vs CON WIDTH
{(MICRONES) (um) '
1.00 - 1.58 0

158 - 2.51 0.

251 - 308 0.

3.88 - 8.31 0. :

6.3t - 10.00 221, bt

10.00 - 15.85 867.

15.85 - 2512 421.

25.12 - 38.81 489. :

30.81 - 83.10 2087. S ————

83.10 - 100.00 13. e

100.00 - 158.49 8.

150.40 - 251.19 1.

251.18 - 388.11 0.

398.11 - 830.06 0.

830.86 - 1000.00 0.

Tabla 8: DISTRIBUCION DEL AREA DE CARACTERISTICA1 vs CALC .C

Cambridge Instruments QUANTIMET 070 QUIPS: V08.00
RUTINA DE USUARIO: CONWID ESPECIMEN: 2.0 OSY PUB
AREA Total CARACTERISTICA1 = 40203880 Medla = 36.4 Desv. Esténdar = 15.7

Conteo de més pequefios = 0 Conteo de més grandes = 0

X



LIMITES CALC C AREA HISTOGRAMA CUM PORE A% vs CON WIDTH
(MICRONES ) (MICRONES CUADRADOS) (um)

100 - 1.58 0.

158 - 2.51 0.

251 - 3.98 0.

308 - 0.31 0.

8.31 - 10.00 49332.16000 :

10.00 - 15.85 578338.6000 -

15.85 - 25.15 68682890. bkt

25.15 - 30.81 21982820, :

3081 - 83.10 8517650 bk

63.10 - 100.00 2113692.000

100.00 - 156.49 257262.8000

158.49 - 251.19 42128.75000

251.19 - 308.11 0.

308.11 - 830.00 0.

630.08 - 100000 O.

Tabla 9: DISTRIBUCION DEL CONTEO vs ANISOT

Cambridge Instruments QUANTIMET 870 QUIPS: vV08.00
RUTINA DE USUARIO: CONWID ESPECIMEN: 2.0 OSY PUB
ANISOT Total: = 28.5500Medla = 1.15 Desv. Esténdar: 0.212
Conteo de més pequefios + 0 Conteo de més grandes = 1
LIMITES DE ANISOT CONTEO HISTOGRAMA DE # DE CAMPOS vs ANISOTROPIA
(UNIDADES)

0. - 0.10 0. :

0.10 - 0.20 0. :

0.20 - 0.30 0. :

0.30 - 0.40 0. :

040 - 0.50 0. :

0.50 - 0.60 0. :

060 - 0.70 1. baninad

0.70 - 0.80 0. :

0.80 - 0.90 2. :

080 - 1.00 2. :

1.00 - 1.10 3. :

110 - 1.20 5. :

120 - 1.30 5. :

1.30 - 1.40 1. St

1.40 - 1.50 4.

ANISOTROPIA DE PORO PROMEDIO (TAN TETA) = 1.171
AREA ESCANEADA TOTAL = 0.52658 CM CUADRADOS

El ancho de convolucion (Conwidth) de un poro en el material no tejido, analizado

utilizando la rutina CONWID, es el promedio del ancho del poro independiente de

la convolucién, forma, orientacion o que tanto sobresalen las fibras u otros

elementos que definen el poro. La rutina CONWID proporciona unos datos y un
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andlisis, incluyendo histogramas, del nimero de poros y datos de la cobertura
promedio (%A) y del ancho del poro, tanto contados como por drea. Por ejemplo,
al comparar las tablas 2 y 6 se puede ver que el material laminado de hilos
aglutinados tiene un % de érea promedio similar al material PUB, pero el material
PUB tiene una desviacién estandar méas grande. Al comparar las tablas 3 y 7, se
puede ver que el material laminado de hilos aglutinados tiene un conteo total de
poros mucho mayor (11064) que el material PUB (2147), y solo con un tamafio
promedio de poro levemente menor. Al comparar las tablas 4 y 8 se puede ver
que el material laminado de hilos aglutinados tiene un drea de poro levemente
menor al material PUB. Por Ultimo, las tablas 5 y 9 comparan las propiedades
anisotrépicas del material laminado de hilos aglutinados y del material PUB, donde
se puede observar que el material PUB tiene una anisotroplia promedio mayor que

ol material laminado de hilos aglutinados.

Como se muestra en las tablas 10 y 11 también fue empieada una prueba de
vellosidad, que es una prueba de andlisis de imégenes, para analizar el material
laminado de hilos aglutinados y comparario con el material PUB. La prueba de
vellosidad muestra la intensidad de fibras que sobresalen en la longitud de
perimetro por unidad de longitud de borde.

Los datos del anélisis de imagenes se toman de dos placas de vidrio hechas una
sola. Cada placa tiene una muestra doblada sobre el borde ‘con la muestra es
doblada en Ia direccion CD y colocada sobre la placa de vidrio. El borde es
biselado a un espesor de 1/16 de puigada. El equipo y método de prueba estan
descritos y divuigados en la Solicitud Provisional de Patente U.S. No 60/204,083,
entregada el 12 de Mayo de 2000, la divulgacién completa de la misma se
incorpora aqul como referencia. Por ejemplo, en una secuencia, las placas de

vidrio tienen un espesor de % de pulgada, donde cada una tiene un borde biselado
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con un grosor de 1/16 de puigada. Durante la prueba las muestras se colocan
sobre los bordes biselados. Luego se toman varias imdgenes de los bordes
doblados a lo largo del borde. Se examinan treinta (30) archivos de vista de cada
borde para dar un total de sesenta (60) archivos de vista. Cada borde es de casi
6.5 mm de altura. Cada vista tiene un valor de vellosidad (FOE) o "PR/EL" medido
antes y después de la remocion de las fibras que sobresalen. PR/EL es el
perimetro por longitud de borde examinado en cada archivo de vista, En
particular, PR es el perimetro airededor de las fibras que sobresalen, y EL es la
longitud de la muestra de medir. Los valores de PR/EL se promedian y se
ensamblan en un histograma, como lo muestran [as tablas 10 y 11. El andlisis se
completa y los datos se obtienen utilizando el Sistema da Andlisis de Imagenes
QUANTIMET 970 descrito anteriormente empleando condiciones esténdar con un
lente de 60 mm de Micro-Mikkor. La rutina QUIPS para llevar a cabo esa labor es

designada como FUZZ10, y se da a conocer en el Apéndice 2.



Tabla 10: DISTRIBUCION DEL CONTEO vs PROVEREL

Cambridge Instruments QUANTIMET 970 QUIPS V08.02
RUTINA DE USUARIO: FUZ2Z10 ESPECIMEN: 0.6 OSY WW SB LAMINAT

PR-OVER-EL (PR-SOBRE-EL) PROMEDIO (UM/UM) = 0.38832

NUMERO TOTAL DE CAMPOS = 60

ALTURA DEL CAMPO = 8,087

PROVEREL Total =22.5000 Media=0.375 Desvlacién esténdar = 0.480
Conteo de mds pequefios =0 Conteo de més grandes =0

LIMITES DE PROVERELCONTEO HISTOGRAMA

HWHM)

0 - 025 35. .
025 - 0.50 14, .
0.50 - 0.75 4. -t
0.75 - 1.00 1. -
1.00 - 1.25 2. e
1.25 - 1.50 1. -
150 - 1.75 1. -
1.15 - 2.00 0. :
200 - 228 2, -
2.350 - 250 0. :
2% - 2715 0.

275 - 300 0.

360 - 325 0.

325 - 350 0.

3% - 375 d.

375 - 400 0.

400 - 425 0.

425 . 450 p.

450 - 478 0.

475 - 500 0.

Tabila 11: DISTRIBUCION DEL SBNTEO vs PROVEREL

CIrH;Iiliduo Irdn.ll‘hema QUANTIMET 970 QUIPS:  V08.02

RUTINA DE USUARIO: FUXXIO ESPECIMEN: 2.0 OSY PUB
PR-OVER-OE (Pli-soane-EL) PROMEDIO = 0.92355

NUMERO TOTAL DE CAMFOS = 80

ALTURA DE CAMPO = 6.087

PROVEREL Total = 55.5000 Media = 0,835 Desviaci6n esténdar = 0.614
Conteo de més pequefios =0 Conteo de més grandes = 0



LIMITES DE PROVERELCONTEO HISTOGRAMA

HWHM)

0 - 0.25 5, striririrbiriririrt
025 - 0.50 9. :
0.50 - 0.75 1. :
075 - 1.00 15. :
100 - 1.25 4, skt
125 - 1.50 11. :
150 - 1.75 1. Bl
175 - 2.00 1. bl
200 - 225 0. :
225 - 2.50 2. P
250 - 2.75 0. :
275 - 3.00 0. :
3.00 - 3.5 0. :
3.25 - aso 0. :
350 - ars 1. -
375 - 4.00 0. :
400 - 425 0.

425 - 4.50 0.

450 - 475 0.

475 - 5.00 0.

Como se puede ver al comparar las Tablas 10 y 11, el PR/EL promedio (0.37) para
el material laminado de hilos aglutinados es menor que el PR/EL promedio (para el
material PUB. Asl mismo el PR/EL total (22.5) para el material laminado de hilos
agiutinados es menor que el PR/EL total (55.5) para el material PUB.
Preferiblemente el material no tejido utilizado para los paneles del cuerpo tendré
un PR/EL promedio menor a 0.75, mas preferiblemente que sea menor a 0.60 y
més preferiblemente aun si es menor a 0.50. De preferencia el material no tejido
empleado para los paneles del cuerpo tendra un PR/EL total menor a 50, més
preferiblemente menor a 35.0 y més preferiblemente aun si s menor a 25.0.

Refiriéndose a las FIGS 1-3, los miembroa de sujecion o lengletas 42 estdn
unidos y se extienden lateralmente hacia el lado de adentro desde el borde hacia
ol lado de afuera 24 del panel del cuerpo frontal 4 desde un lugar de sujecién 45
El panel del cuerpo frontal 4 incluye una porcién media, o miembro de anclaje, en
porciones en lados opuestos 35. Lineas de debilided opuestas que se extienden
longitudinalmente 37 separan la porcion del medio del miembro de anclaje de las

porciones en lados opuestos, de tal forma que las porciones laterales esta en un
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principio unidas de forma desprendible a los lados opuestos de la porcion de
anclaje. Las lineas de debilidad 37 pueden comprender una perforacién u otras
series de cortes que permitan al usuario o al fabricante separar las porciones
laterales de la porcién central. Por ejemplo, la prenda absorbente se puede
romper una vez la prenda es aplicada al usuario, o de antemano. De preferencia
los miembros de sujecion 42 se aseguran a la superficie del lado de la prenda de
las porciones |aterales 35 entre el borde lateral 24 del panel del cuerpo delantero y
la linea de debilidad 35.

Se debe antender que an otras modalidades los miembros de sujecién se pueden
asegurar al panel del cuerpo trasero y se acoplan al panel del cuerpo frontal o, de
otro modo, se pueden asegurar al panel del cuerpo frontal y se acoplan al panel
del cuerpo trasero, preferiblemente a lo largo de al menos una porcién que no
tiene eléstico. Es preferible que los miembros de sujecion estén asegurados de
forma fija a la superficie exterior del lado de la prenda del panel del cuerpo frontal
y/o trasero, y que se enganchen de forma desprendible, a la superficie exterior del
lado de la prenda del panel del cuerpo frontal y/o trasero, aunque se 'debe
entender que los miembros de sujecién podrian ser asegurados de forma fija a
una superficie intemna del lado del cuerpo del panel del cuerpo frontal y/o trasero y
engancharse de forma desprendible, a una superficie intemna del lado del cuerpo
del panel del tuerpo frontal y/o trasero.

Los bordes en lados opuestos 24 del panel del cuerpo delantero 4 estdn unidos a
los bordes en lados opuestos 28 del panel del cuerpo trasero 6 para formar una
costura 39, la cual tiene una longitud fongitudinal (SSL), la cual puede se la
misma o menor que las longitudes (FPL) y (RPL) de cualquiera de ya sea el panel
del cuerpo frontal o trasero. De esta forma se puede configura la prenda

absorbente como una prenda tipo parntalén, antes de romper |a linea de debilidad



37, la cual puede ser halada a lo largo de las piemas del usuario. Una vez la
prenda se pone en al usuario, si se desea se pueden romper las lineas de
debilidad o se pueden dejar intactas, a la vez que los sujetadores se adecuan para

ajustar la prenda al usuario. Si se desea las lineas de debilidad se pueden romper

antes asegurar ia prenda al usuario, por ejemplo cuando el usuario esta acostado

en una cama. En esta configuracién la prenda es colocada debajo del usuario y
es asegurada al usuario con las lengQetas para sujetar. Al proporcionar las partes
laterales y al conectar |las lengletas para sujetar al panel del cuerpo frontal, en
lugar del panel del cuerpo trasero, las lengletas se ubican en el frente del usuario
de tal forma que no ocasionan incomodidad al usuario cuando éste yace en su
espalda y permite que los sujetadores sean vistos y ajustadlos de forma mas

sencilla por el usuario.

Se debe entender que los paneles del cuerpo frontal y trasero se pueden hacer
como un solo miembro que se extiende a lo largo de la regién inguinal desde el
frente hacia la espalda y donde los lados se encuentran unidos para formar
costuras laterales. Altermativamente, los paneles frontal y trasero se pueden
formar integraimente, por ejemplo como un panel que se extiende alrededor de la

cintura y la cadera del usuario.

Preferiblemente, como se muestra en las FIGS 1-3, 10 y 11, los miembros de
sujecion 42 comprenden un miembro portador 43 que tiene en general una forma
lateral de *U", con miembro base que se extiende verticaimente 58 y un par de
miembros lenglieta que se extienden lateraimente y se encuentran separados
longitudinaimente 47. E! miembro portador también puede comprender una 0 mas
miembros lengleta. Los miembros portadores se encuentran preferiblemente
asegurados a las porciones |aterales del panel del cuerpo 4 con uniones

adhesivas 49, uniones sénicas, uniones térmicas, prendidos, cosidos o con otro
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tipo de amarre conocido, como se muestra por ejemplo en la FIGS 26 y 11. En
modalidades alternativas los miembros para abrochar se pueden fijar
asegurandolos al panel trasero, como se muestra en la FIG. 9, o al panel frontal o

trasero o a los dos, por sjemplo en la costura, como se muestra en la FIG. 10.

Cada miembro portador 43 tiene una longitud longitudinal (TL). Cada miembro
lengleta 47 comprende una porcibn de enganche que tiene una longitud
longitudinal (FTL), como se muestra en las FIGS. 10 y 11. La longitud longitudinal
combinada de las porciones de enganchado de los dos miembros lenglieta se
define como longitud de enganche (ET). Por ejemplo, en las modalidades
mostradas en las FIGS. 9-11, ET = FTL1 + FTL2. La porcién de enganche
comprende preferiblemente un ameglo de ganchcs, como se explica a
continuacion, pero altemativamente puede comprender varios adhesivos, tales
como adhesivos sensibles a la presién, botones, cremalleras y otros aparatos de

sujecion resujetables.

En una modalidad, mostrada en la FIG. 9, cada miembro de sujecién 42
comprende dos miembros lenglieta separados espaciados longitudinaimente 47,
cada una tiene una longitud (TTL) y una porcién de enganche con una longitud
(FTL), donde de preferencia la TTL es sustanciaimente igual a la FTL. La longitud
del miembro de sujecién (TL) se define como la suma de la longitud de los
miembros lengGeta (TTL), y la longitud de enganche (ET) es igual a la suma de la

longitud de las porciones de enganche FTL.

En cualquiera de las modalidades, Odos o més miembros lenglieta proporcionan
un ajuste tipo pantalén que controla las aperturas de la cintura y las piemas por
delante y por detrés de la prenda, y también le permite al usuario ajustar la prenda
sin desabrochar completamente la prenda. Por ejemplo, el usuario puede soltar
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uno de los miembros lengGeta y volverio a sujetar sin soltar el otro miembro
lengleta.

Refiriéndose a las FIGS. 9-11, la proporcion preferida entre ias longitudes de
enganche ET y la de! panel del cuerpo delantero FPL es de al menos 20%, y se
prefiere mas que la longitud de enganche ET sea al menos el 30% de la longitud
del panel frontal, se prefiere aun més que sea al menos del 40% de la longitud del
panel frontal. De preferencia la longitud de enganche ET es menor a cerca del
90% de la longitud del panel del cuerpo frontal FPL, y se prefiere més que la
longitud de acople ET sea menor que cerca del 80% de la longitud del panel del
cuerpo frontal FPL, y se prefiere aun més que sea menor que cerca del 60% de la

longitud del panel del cuerpo frontal.

Adicionalmente, se prefiere que la longitud del sujetador TL sea al menos cerca
del 50% de la longitud de la costura lateral SSL, se prefiere més que sea al menos
cerca del 70% de la longitud de la costura lateral SSL y se prefiere aun més que
sea al menos cerca del 90% de la longitud de la costura lateral. También se
prefiere que la longitud del sujetador TL sea al menos cerca del 50% de la longitud
del panel frontal FPL, y se praﬁera més que sea al menos cerca del 70% de la
longitud del panel frontal FPL, y se prefiere aun mas que sea al menos cerca del
90% de la longitud del panel frontal FPL. Asl mismo se prefiere que la longitud del
sujetador TL sea al menos cerca del 50% de la longitud del borde orientado hacia
ol exterior del panel del cuerpo frasero RPL, y se prefiere més si @3 ol menos
cerca del 70% de la longitud del borde orientado hacia el exterior del panel del
cuerpo trasero RPL, y se prefiere aun més que sea al menos cerca del 90% de la
longitud del borde orientado hacia el exterior del panel del cuerpo trasero RPL.
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Un miembro de sujecién del tipo gancho 51, o cinta de ganchos, se encuentra
asegurado al miembro portador 43 con un adhesivo, por unién ultrasénica, cosido
u otros mecanismos de asegurar conocidos. Las porcién final 53 o punta dei
miembro portador puede quedar sin ser cubierta por el miembro sujetador §1, de
tal forma que puede ser levantado o doblado y agarrado por el usuario a medida
que desenganchan o pelan el sujetador. Se debe entender que el término
“gancho’” como se utiliza aqul significa un elemento capaz de enganchar otro
elemento, y no se intenta limitar la forma de los elementos de enganche, por
ejemplo para incluir solo "ganchos®, sino que més bien abarca elementos de
enganche de cualquier forma, ya sean unidireccionales o bidireccionales. Se
describen varias configuraciones de ganchos en ia patente U.S. No. 5,845,375 a
Millar y colaboradores, la patente U.S. No 6,132,660 a Kampfer, la patente U.S.
No. 6,000,106 a Kampfer, la patente U.S. No. 4,894,060 a Nestegard y la patente
U.S. No. 6,190,594 a Gorman, la totalidad de las cuales se divulgan aqui como
referencia. Algunos ejemplos de sujetadores de ganchos son los varios
sujetadores de gancho CS600, que incluyen el XKH-01-002 CS600, el sujetador
de gancho 2300 de Densidad de Pines (Parte No. XKH-01-002/60MMW/SP#2628),
producido por Minnesota Mining and Manufacturing Co., St. Paul, Minn.

En una modalidad preferida, una cinta de ganchos de tipo hongo comprende un
soporie homogéneo 57 de resina termopléstica y, integrado con el soporte, un
arreglo 59 de tallos parados 81 distribuidos a través de al menos una cara del
soporte, donde cada uno tiene una cabeza de hongo 83. El ameglo de ganchos
sobre cada cinta comprende una porcién de gancho que tiene una longitud
longitudinal (FTL) Los talios tienen una orientacién molecular como lo evidencia
un valor de birrefringencia de al menos 0.001, y las cabezas de hongo tienen

formas de disco circular con superficies terminales generailmente planas opuestas
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al soporte, donde dichas cabazas en forma de disco tiene preferiblemente una

relacién entre el didmetro y el grosor mayor a cerca 1.5a 1.

Los tallos 61 de los ganchos pueden ser orientados molecularmente como lo
evidencia el valor de la prueba de birmefringencia de al menos 0.001. Como tal,
estos tienen una rigidez y una durabilidad significativamente mayores, asi como
una fuerza tensil y de flaxion mayor, de la que se podria lograr sin tal orientacion.
Debido a estas cualidades, las porciones de ios tallos que no son calentadas por
una superficie de calentamiento durante el proceso de formado permanecen
flexibles de manera resiliente durante una etapa de deformacion, la cual
preferiblemente involucra la aplicacién de calor a las puntas de los tallos por
contacto con la superficie caliente de un cilindro metalico. Tal contacto le da forrna
de disco circular a la punta de cada tallo, donde dicha punta tiene una superficie
intema sustancialmente plana que mejora la capacidad de agarre cuando se

engancha con un aro.

Al compararse con cintas de ganchos que no tienen tallos orientados, la fuerza
mejorada de los ganchos de la cinta de ganchos hace menos posible que se
quiebren durante el desenganche. Cuando la cinta de ganchos se emplea con el
material no tejido aqul descrito, la fortaleza mejorada de los ganchos hace menos
probable que se rompan al ser sometidos a las fuerzas de desenganche que las
fibras del material, un atributo benéfico por al menos dos razones. Primero, los
ganchos rotos pueden crear residuos mientras que tipicamente las fibras rotas no.
Aun méas, el material no tejido tipicamente - contiene muchas mas fibras
enganchables que el nimero de ganchos que hay por unidad de érea, lo cual
permite un gran numero de desenganches antes que el sujetador de gancho y aro

se inutilice.
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Aunque los tallos de la cinta de ganchos preferiblemente tienen una seccién
transversal circular, otras secciones transversales apropiadas incluyen formas
rectangulares y hexagcnales. Los talios tienen preferiblemente bandas en sus
bases, tanto para mejorar la resistencia y la rigidez como para facilitar su remocién
del moilde en el que se les da forma. Adicionalmentse, los talios pueden ser
afilados, preferiblemente de una seccion transversal mayor a una menor a medida
que se va de ia base a la cabeza.

Las partes del tailo se encuentran preferiblemente en un dngulo de alrededor de
90° con relacién al sustrato de soporte, pero éate dngulo puede variar desde cerca
de 80 hasta casi 100 grados, preferiblemente entre 85 y 95 grados. La porcion de
la cabeza del gancho se forma en el extremo distal del tallo. La cabeza del
gancho se puede alongar en una o0 més direcciones dando formando porciones de
enganche de |a fibra. Estas porciones de enganche de la fibra se extiende hacia
fuera de la porcién del talio en cualquier dngulo de tal forma que se pueden
proyectar hacia arriba desde la pelicula de soporte, en paralelo con la pelicula de
soporte o incluso hacia abajo en direccion a la pelicula de soporte.

Por ejemplo, como se muestra en la FIG. 8, la porcion de la cabeza del gancho
tiene una porcién de enganche de fibra deformada que se proyecta hacia abajo.
Preferiblemente, la superficie inferior de la porcién que se engancha a la fibra
también se proyecta hacia abajo desde un doblez entre la cara inferior de la
porcién que engancha la fibra y la porcién de la base del tallo. En una modalidad
preferida, las cabezas de los ganchos generalmente se proyectan en un dangulo
descendente desde las porciones de la cabeza del gancho hacia la base. Este
éngulo descendente (medido desde una linea de referencia tomada desde o alto
de la cabeza del gancho y paralela al soporte) es generaimente de cerca de O

hasta 70 grados, preferiblemente de cerca de 5 hasta 60 grados y més
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preferiblemente de cerca de 5 hasta cerca de 35 grados (definidos por una
‘extension lineal que va de una region central de la porcién superior de la cabeza
del gancho hasta el extremo de la porcién de la cabeza del gancho que engancha
la fibra).

La forma de la cabeza con su gran proporcién de diémetro a grosor, y el tamafio
pequefio y el poco espacio o la ailta densidad de ganchos individuales que son
proporcionados por la cinta de ganchos de acuerdo con ia presente invencion
hace posible que se enganche de forma facil, firme y desprendible a los materiales
no tejidos en cizallamiento, posiblemente porque la muchas cabezas deigadas
pueden moverse faciimente de forma radial hasta engancharse con fibras algo
pequefias. Par lo tanto la cinta de ganchos es particularmente Util para enganches
de gancho y aro cuando los "aros® son proporcionados por un material no tejido
que no estén adaptados particularmente para su uso como las porciones de aro de
los sujetadores de gancho y aro, y que no estan tan bien enganchadas como las
cintas de ganchos del arte previo conocido. Por ejemplo, la cinta de ganchos esté
particularmente bien preparada para enganchar los materiales topograficamente
més planos descritos anteriormente, incluyendo el material no tejido de hilos
agliutinados, el cual tiene relativamente menos fibras libres sueltas, que se
extiendan hacia fuera, que materiales de aro convencionales, pero aun as(
proporciona un nimero relativamente alto aa poros, de tamafio suficiente, tal que
el material puede ser enganchado por los ganchos. Efectivamente, una ves los
ganchos son recibidos en ios poros, o encajados en el material no tejido, las
lengletas de sujecion proporcionan caracteristicas excelentes de cizallamiento, tal

que la prenda esta sujeta con seguridad durante condiciones normales de uso.

En general, los ganchos son de altura uniforme, preferiblemente de entre cerca de
.010 a 1.30 mm de altura, y més preferiblemente de 0.1B_oerca de 0.18 a 0.51 mm
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de altura; tienen una densidad en el soporte de entre 60 a 1,600 ganchos por
centimetro cuadrado, y més preferiblemente de 125 a 690 ganchos por centimetro
cuadrado, y preferiblemente mayor a cerca de 150 ganchos por centimetro
cuadrado; tienen un diémetro de tallo adyacente a las cabezas de los ganchos
preferiblemente de entre 0.07 a 0.7 mm, y més preferiblemente de cerca de 0.1 a
0.3 mm. Las cabezas deformes de los ganchos se proyectan radiaimente méas alla
de los tallos por al menos un lado preferiblemente por un promedio de cerca de
0.01 a 0.3 mm y més preferiblemente de cerca de 0.02 mm a 0.25 mm y tienen un
grosor promedio entre sus superficies intema y externa (en otras palabras, medida
en una direccién paralela al eje de los tallos) preferiblemente de cerca de 0.01 a
0.3 mm y méas preferiblemente de cerca de 0.02 mm a 0.1 mm. Las cabezas de
los ganchos tienen una proporcién de didgmetro de cabeza promedio (en otras
palabras, medido radiaimente desde el eje de las cabezas hacia los tallos) a
espesor de cabeza promedio preferiblemente de entre 1.5:1 hasta 12:1, y més
preferiblemente de 2.5:1 hasta 6:1.

Para la mayoria de los usos de gancho y aro, los ganchos de la cinta de ganchos
deben estar sustanciaimente distribuidos de forma uniforme sobra toda el 4rea de

la cinta de ganchos, usuaimente en un arreglo cuadrado o hexagonal.

Para tener tanto buena flexibilidad como fortaleza, el soporie de la cinta de
ganchos tiene preferiblemente de 0.02 a 0.5 mm de espesor, y mas
preferiblemente de 0.06 a 0.3 mm de espesor, aspeciaimente cuando la cinta de
ganchos est4d hecha de polipropileno o0 de un copolimero de polipropilenc y
polietileno. Para algunos usos, se puede emplear un soporte mas rigido, o el
soporte puede estar recubierto con una capa de un adhesivo sensible a la presion

sobre sus superficies opuestas a los ganchos por el cual el soporte puede ser
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adherido al sustrato, tal como el miembro portador 43, de forma que el soporte

puede confiar en la fortaleza del sustrato para ayudar a anclar los ganchos.

Virtuaimente cualquier resina termopléstica orientable que es apta para el molkdeo
por extrusion puede ser usada para producir la cinta de ganchos. Las resinas
termoplésticos que se pueden moldear por extrusién y pueden ser Utiles incluyen
poliésteres tales como el poli(etiiéntereftalato), poliamidas como el nylon,
poli(estirenacrilonitrilo), poli(acrilonitrilo.butadieno-estireno), polioefinas como el
polipropileno, y el cloruro de polivinilo plastificado. Una resina termoplastica
preferida s un copolimero aleatorio de polipropilenc y polietileno que contiene un
17.5% de polietileno y tiene un Indice de flujo de fundido de 30, el cual se

encuentra disponible como SRD7-463 de Shell Ol Company, Houston, Tex.

Refiriéndose a la Fig. 8, la cinta de ganchos se muestra como que tiene un soporte
continuo sustanciaimente plano 57 de resina termoplastica. Integrado con el
soporte hay un amreglo 59 de ganchos 85 que se proyectan generalmente en
dngulos rectos a una superficie principal del soporte. Cada uno de los ganchos 85
tiene un tallo 61, y, al final de cada tallo que estd opuesto al soporte, un tope
generalmente circular en forma de plato o cabeza que se proyecta radiaimente
més all4 o colgando del tallo de tal forma que forma una porcién enganchadora de
fibras 83 que se proyecta hacia abajo. Preferiblemente, la superficie inferior de la
porcién que engancha fibra 83 también se proyecta hacia abajo para formar un
dobiez entre la cara inferior de la porcibn que engancha fibras y la porcion de la
base del tallo. El tallo 61 también puede tener un filete alrededor de su base.

Cuando ia prenda absorbente estd asegurada al usuario, las lengOetas de sujecion
42 aseguradas a las porciones laterales de los paneles del cuerpo frontales 4

enganchan de forma desprendible o estdn conectados de otra forma a la porcién
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de anclaje media de los paneles del cuerpo 4. Preferiblemente, al menos una
porcién del ameglo de ganchos 85 engancha el &rea no elastizada de la porcién
media. En particular, las cabezas de los ganchos enganchan las fibras en el
material no tejido de hilos aglutinados sin la necesidad de proporcionar aros
adicionales o alterar de otra forma el material. Se debe entender que, una porcién
de! arreglo de ganchos 65 puede enganchar las 4reas elastizadas. Por ejemplo,
una porcion del arreglo de ganchos en la lengleta superior puede enganchar una
porcion del érea elastizada a io largo de ia porcién de la cintura del panel frontal,
mientras que una porcién de los ganchos en la lengleta inferior puede enganchar
una porcion del érea elastizada a los largo de la apretura de la piema de la
prenda.

La porcién de anclaje del panel del cuerpo frontal también puede ser configurada
con un material adicional, o parche de anclaje, asegurado al lado de la prenda del

mismo y el cual comprende un material aro.

Refiriéndose nuevamente a las FIGS 1-4, la prenda absorbente incluye un
compuesto absorbente 50 el cual tiene prime y segundo bordes terminales
longitudinales opuestos 60, 82. El compuesio absorbente incluye una lamina
superior sustanciaimente permeable 64, o forro, y una lémina trasera
sustanciaimente impermeable a los liquidos 88, o cubierta exterior. Una porcién
de retencion 70 esté dispuesta o0 emparedada entre la ld&mina superior y |la trasera,
las cuales estdn conectadas. La lamina superior, la trasera y los otros
componentes le compuesto absorbente 50 pueden ser unidos por ejemplo con
uniones acdhesivas 77, uniones sobnicas, uniones témmicas, pines, costuras o
cualquier otra técnica de adhesién conocida en el arte, asi como combinaciones
de las mismas. Por ejemplo, una capa continua y uniforme de adhesivo, una capa

de adhesivo con patrén, un adhesivo con patrén esparcido o un arregio de lineas,
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giros o puntos de uniones de constniccién pueden ser usados para unir la ld&mina

superior y la trasera, o cualquiera de los oiros componentes descritos aqul.

Ofras capas adicionales, incluyendo por ejemplo, una capa emergente 72, también
se incorporan preferiblemente al compuesto absorbente. Preferiblemente, la capa
emergente no recorre la totalidad de la longitud del compuesto absorbente y es
més corta que la porcion de retencién. La lémina superior puede se unida
indirectamente a la ldmina frasera fijando la lamina superior a las capas
intermedias, tales como la capa emergente o la porcién de retencién, las cuales a

su vez astdn fijadas a la lémina trasera.

La l&mina trasera 68 es preferiblemente impermeable a los liquidos, pero puede
ser permeable a los liquidos, por ejemplo cuando se emplea una capa barrera
adicional con la porcién de retencién. Por ejemplo, en ur.1a modalidad, la lamina
trasera se puede hacer de una pelicula pléstica delgada, u otro material flexible,
sustanciaimente impermeable a los liquidos. Como se usa aqui, el término
*flaxible” significa un material gue se acopla y el cual tomaré répidamente la forma
del contomo general del cuerpo del usuario. La lémina trasera previene que varios
fluidos y exudaciones corporales humedezcan o de otra forma contaminen varios
tendidos o prendas exteriords usados por el usuario sobre la ﬁrenda absorbente.
En particular, la ldmina trasera puede incluir una pelicula, corho una pelicula de

polietileno, que tiene un grosor de cerca de 0.012mm a cerca dé 0.051 mm.

En varias construcciones, la ldmina superior puede comprender varics materiales
tejidos o no tejidos. Por ejemplo, la lamina superior puede estar compuesta de un
sustrato soplado en fundido o de hilos agiutinados de fibras deseadas, y también
puede ser un sustrato unido y carmenado. Por ejemplo, la lamina superior puede

ser hecha de un material sustanciaimente hidrofébico, y el material hidrofébico
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puede ser opcionalmente tratado con un tensoactivo o de otro modo procesado
para impartir un nivel deseado de mojado e hidrofobia. En una modalidad
particular de la invencién, la ldmina superior s una tela de polipropileno no tejida
de hilos aglutinados compuesta de fibras de 2.8 — 3.2 deniers formados en un
sustrato el cual tiene un peso base de cerca de 22 gsm y una densidad de cerca
de 0.06 gm/cc. La superficie de la tela puede ser tratada con una cantidad
operativa de tensoactivo, tal como cerca de 0.28% de tensoactivo Triton X-102.
E! tensoactivo se puede aplicar por medios convencionales, tales como aspersion,

impresion, recubrimiento con cepillo 0 semejantes.

En varias construcciones, la i&mina trasera puede comprender una capa de
sustrato fibroso tejido o no tejido, la cual es tratada o construida, parcial o
totaimente, para impartirle niveles deseados de impermeabilidad a los liquidos a
regiones seleccionadas que estdn adyacentes o préoximas a la porcién de
absorbente. Por ejemplo, la ldmina trasera puede incluir una capa de tela no
tejida, gas permeable laminada a una capa de pelicula de polimero la cual puede
0 no ser gas permeable. Otros ejemplos de materiales de lédmina trasera fibrosos
o tipo tela pueden comprender un material laminado adelgazado por estiramiento
o estirado tdrmicamente compuesto de una pelicula de polipropileno vaciado de
0.6 mil (0.015 mm) y un material de hilos aglutinados de polipropileno de 0.7 onzas
por yarda cuadrada (23.8 gsm) (fibras de 2 denier). Un material de éste tipo ha
sido empleado para formar la cubierta exterior de un paiial desechable HUGGIES
® Ultratrim, el cual esta disponible comercialmente de Kimberly-Clark Corporation.
La l&mina trasera 68 tipicamente proporciona la cubierta exterior del articulo. No
obstante, opcionaiments, el articulo puede incluir un componente separado como
cubierta exterior el cual es adicional a la l&mina trasera. La cubierta exterior
puede ser unida por ejemplo, a uno o més de los componentes absorbentes y/o

paneles del cuerpo.
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La ldmina trasera puede incluir material microporoso "respirable” el cual permite
que gases, como el vapor de agua, escapen de |la prenda absorbente mientras
previene sustancialmente que los exudados liquidos pasen a través de la ldmina
trasera. Por ejemplo, la ldmina trasera respirable puede estar compuesta de una
pelicula de polimero microporoso o tela no tejida la cual ha sido recubierta o
modificada de otra forma para impartir un nivel deseado de impermeabilidad a los
liquidos. Por ejemplo, una pelicula microporosa apropiada puede ser un material
PMP-1, el cual es disponible de Mitsui Toatsu Chemicals Inc., una compafila que
tiene oficinas en Tokio, Japén; o una pelicula de poliolefina XKKO-8044 disponible
de 3M Company de Minneapolis, Minnesota. La lamina trasera también puede
estar repujada o de otra forma provista de un patrén o acabado mate para exhibir

una apariencia estéticamente més agradable.

En varias configuraciones de la invencién, donde un componente, tal como la
ldmina trasera es configurado para ser gas permeable mientras tiene una
resistencia y una permeabilidad limitada a los liquidos acuosos, el componente
resistente a los liquidos puede tener una construccién que es capaz de soportar
una cabeza hidrica de agua sustanciaimente sin presentar fugas o goteo. Una
técnica apropiada para determinar la resistencia de un material ala penetracién de
liquidos es el Método Esténdar de Prueba Federal FTMS 191 Método 5514, 1978,

0 un equivalente del mismo.

En una modalidad preferida, la ldmina trasera es suficientemente impermeable a
materiales liquidos y semiliquidos como para prevenir sustanciaimente el goteo
indeseado de materiales de desecho, definidos como exudados, incluyendo por

ejemplo orina y heces. Por ejemplo, deseablemente la l&mina trasera puede
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soportar una cabeza hidrica de al menos cerca de 55 cm, y opcionalments, puede

soportar una cabeza hidrica de al menos 60 cm, 0 més, para mayores beneficios.

La ldmina trasera también puede ser extensible. En una modalidad preferida, ia
lamina trasera es capaz de proporcionar una elongacién de al menos 1 cm cuando
se somete a una fuerza tensil de 11.8 g7cm, e incluso proporciona una
deformacién permanente de al menos 20% cuando se somete a una fuerza tensil
de 19.70 g/cm y luego se deja relajar bajo una tension aplicada de cero por un
periodo de 1 minuto.

Por ejemplo, la lamina trasera extensible puede estar compuesta de una fibra
rebajada, fibra rizada, o fibra microlaminada, peliculas de polimero o semejantes,
asi como también combinaciones de las mismas. Las fibras pueden ser de
materiales tejidos o no tejidos, tales como telas de hilos aglutinados. Un ejemplo
de un material extensible apropiado es el polipropileno rebajado al 60% en hilos

aglutinados el cual tiene un peso base de 1.2 osy.

La ldmina trasera también puede ser expandible, por ejemplo cuando tiene uno o
més dobleces, por ejemplo uno mas dobleces en z (no se muestran), o puede ser
tanto extensible como expandible. El término expandible como se usa aqui
significa agrandar o incrementar la extensién o el area, lateral y/o longitudinal, del

mismo, por ejemplo, por desdoblamiento de uno o méas dobleces.

La porcién de retencién 70 preferiblemente estd hecha de un material absorbente,
el cual tiende a ditenderse o expandirse a medida que absorbe liquido excretado o
exudado por el usuario. Por ejemplo, el material absorbente puede ser hecho de
compuestos formados con aire, puestos con aire y/o en mojado de fibras y

material de elevada absorbancia, referidos como siperabsorbentss. Tipicamente
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los siperabsorbentes son hechos de acidos poliacrilicos, tales como FAVOR 880
disponible de Stockhousen, Inc. de Greensboro, Carolina del Norte. Las fibras
pueden ser materiales de pulpa mullida, tales como Alliance CR-1654, o cualquier
combinacion de pulpas entrecruzadas, madera dura, madera blanda, y fibras
sintéticas. Las estructuras puestas con aire y puesta en mojado tipicamente
incluyen agentes aglomerantes, los cuales se usan para estabilizar la estructura.
Adicionalmente se pueden utilizar, distintas espumas, peliculas absorbentes, y

telas stperabsorbentes como material absorbente.

En una modalidad preferida, un material absorbente es hecho de un material
absorbente fibroso con una integridad relativamente alta, que incluye por ejemplo
uno hecho de fibras aglomerantes termoplasticos en absorbentes puestos con
aire, por ejemplo, pulpa, bicomponente de fibras aglutinantes, y siperabsorbantes,
los cuales tienen mayores densidades en las regiones dobladas. La mayor
densidad y los tamafios de capilar mas pequefios resultantes en esas regiones
promocionan una mejor absorcion activa de los liquidos. La absorcion activa
mejorada promociona un mayor empleo del material absorbente y tiende a resultar
en una distensién mas uniforme a todo lo largo del material absorbente a medida

que éste absorbe el liquido.

Varios tipos de materiales fibrosos hidrofilicos, imbibibles pueden ser empleados
para formar las partes componentes del absorbente, y particularmente la porcion
de retencién 70. Ejemplos de fibras adecuadas incluyen fibras orgénicas naturales
compuestas de material infrinsecamente mojable, tal como las fibras celulGsicas;
fibras sintéticas compuestas de celulosa o derivados de la celulosa, tal como las
fibras de ray6n; fibras inorgénicas compuestas inherentemente de polimeros
termoplésticos mojables, tal como fibras de polipropileno, las cuales han sido

hidrofilizadas por los medios apropiados. Estas fibras pueden ser hidrofilizadas,

%



por ejemplo, por tratamiento con silice, tratamiento con un material el cual es un
componente hidrofllico apropiado y que no es facil de remover de la fibra, o por
recubrir la fibra hidrofébica no mojable con un polimero hidrofilico durante o
después de la formacién de la fibra. Para propdsito de la presente invencién, se
contempla que las mezclas seleccionadas de los varios tipos de fibras

mencionadas anteriormente también pueden ser empleadas.

Como se emplea aqul, el término "hidrofilico” describe las fibras o las superficies
de las fibras que han sido humedecidas por liquidos acuosos en contacto con las
fibras. El grado de mojado del material puede, a su vez, ser descrito en términos
de los édngulos de coniacto y de las tensiones superficiales de los liquidos y
materiales involucrados. Los equipos y las técnicas apropiados para medir la
mojabilidad de materiales fibrosos 0 mezclas de materiales fibrosos particulares
pueden ser proporcionados por el sistema Cahn SFA-222 Analizador de Fuerza
Superficial, o un sistema sustanciaimente equivalente. Cuando se miden con tal
sistema, las fibras que tienen angulos de contacto menor a los 80 son designadas
*mojables®, mientras que las fibras que tienen angulos de contacto superiores a

90° son designadas "no mojables®.

En arreglos particulares, la porcién de retencién del absorbente puede comprender
una mezcla de particulas sperabsorbentes que forman hidrogel y fibras sintéticas
‘de polimero soplado fundido, o una mezcla de particulas siperabsorbentes con
una conformacién de material fibroso que comprende una mezcla de fibras
naturales y/o fibras sintéticas de polimero. Las particulas siperabsorbentes
pueden sustanciaimente ser mezcladas de foorma homogénea con las fibras
hidrofilicas, o pueden ser mezcladas de forma no uniforme. Por ejemplo, las
concentraciones de particulas sdperabsorbentes pueden ser amregladas en un

gradiente no escalonado a través de una porcién sustancial del grosor (direccion
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z) de la esiructura absorbente, con concentraciones menores hacia el lado de
cuerpo del compuesto absorbente y concentraciones relativamente altas hacia el
exterior de la estructura absorbente. Configuracién de gradiente en z apropiadas
86 describen en la patente U.S. No. 4,699,823 dada el 13 de Octubre de 1987 a
Kellenberger y colaboradores, la divulgacién entera de la cual se incorpora aquil
como referencia en una forma que es consistente (no en conflicto) con la presente
descripcion. Alternativaments, las concentraciones de particulas
superabsorbentes pueden ser arregladas en un gradiente no escalonado, a lo
largo de una porcidn sustancial del grosos (direccién z) de la estructura
absorbente, con mayores concentraciones hacia el lado del cuerpo del compuesto
absorbente y relativamente menores concentraciones hacia el exterior de la
estructura absorbente. Las particulas superabsorbentes también pueden ser
arregladas en una capa generalmente discreta dentro de la matriz de fibras
hidrofdbicas. Adicionalmente, dos o mds tipos diferentes de siperabsorbentes
pueden ser selectivamente posicionados en diferentes lugares dentro o a lo largo

de ia matriz de fibras.

El material con mayor absorbancia puede comprender materiales absorbentes
gelificantes, tales como los siperabsorbentes. Los materiales absorbentes
gelificantes pueden ser naturales, sintéticos y polimeros y materiales naturales
modificados. Adicionalmente, los materiales absorbentes gelificantes pueden ser
materiales inorgénicos, tal como el gel de silica, 0 compuestos orgénicos tal como
polimeros de enlaces entrecruzados. El término "enlaces entrecruzados® se
refiere a cualquier medio para volver materiales normalmente solubles en agua en
materiales sustanciaimente insolubles en agua pero distensibles. Tales medios
incluyen, por ejemplo, enredamiento fisico, dominios cristalinos, enlaces

covalentes, complejos idnicos y asociaciones, asociaciones hidrofilicas, tales



como los puentes de hidrégeno, y asociaciones hidrofébicas como las fuerzas

Van der Waals.

Ejemplos de materiales poliméricos sintéticos gelificantes absorbentes incluyen el
metal alcalino y las sales de amoniaco de acido poliacrilico y acido polimetacrilico,
poliacrilamidas, polivinil éter, copolimeros de anhidrido malédico con ésteres de
vinilo y alfa-olefinas, polivinilpirrolidona, poliviniimorfolinona, polivinilaicohol, y
mezclas de y copolimeros de los mismos. Otros polimeros apropiados para su
uso en compuestos absorbentes incluyen polimeros naturales y polimeros
naturales modificados, tales como almidén con injertos de acrilonitrilo hidrolizado,
almidoin con injertos de &cido acrilico, metilcelulosa, quitosan,
carboximetilcelulosa, hidroxipropilceluiosa, y ias gomas naturales, tales como los
alginatos, la goma de Santana, goma de frijol langosta y demés. Las mezclas de
polimeros absorbentes naturales y total o parciaimente sintéticos también pueden
ger utiles en la presente invencién. Otros materiales gelificantes absorbentes son
divulgados por Assarsson y colaboradores, en la patentes U.S. No. 3,901,236
expedida el 26 de Agosto, 1975, la cual se incorpora aqui como referencia. Los
procesos para preparar polimeros gelificantes absorbentes sintéticos se divuigan
en la patentes U.S. No. 4,076,082 expedida el 28 de Febrero, 1978 a Masuda y
colaboradores y la patente U.S. No. 4,286,082 expedida el 25 de Agosto,; 1981 a

Tsubakimoto y colaboradores, las cuales son incorporadas aqui como referencia.

Los materiales sintéticos gelificantes absorbentes tipicos son los xerogeles que
forman hidrogeles cuando se humedecen. El término “hidrogel” ha sido usado
comunmente también para referirse tanto a las formas mojadas como a las no

mojadas de material.



Como se menciond previamente, el material de alta absorbancia usado en el
absorbente esta generalmente en forma de particulas discretas. Las particulas
pueden ser de cualquier forma deseada, por ejemplo, espiraladas o parciaimente
espiraladas, cubicas, parecidas a varillas, poliédricas, etc. Formas que tienen una
proporcion grande de dimensién mayor/dimensién menor, como las agujas,
escamas y fibras, también se contemplan aqui para su uso. También se pueden
utilizar conglomerados de particulas de materiales absorbentes en el absorbente.
Se desean para su utilizacién particulas que tienen un tamafio promedio de cerca
de 20 micrones hasta cerca de 1 mm. "Tamaiio de particula® como se utiliza aqul
significa que las fibras hidrofilicas y las particulas altamente absorbentes pueden
ser configuradas para formar un compuesto con un peso base promedio que esté
entre el rango de cerca de 50-1500 gsm. En ciertos aspectos de la invencién, el
peso base promedio del compuesto estd dentro del rango de cerca de 200-1200
gsm, y alternativamente estd dentro del rango de cerca de 200-1200 gsm, y
altemnativamente estd dentro del rango de cerca de 500-800 gsm para
proporcionar el comportamiento deseado. Aun més, la proporcion de particulas de
alta absorbancia puede variar de cerca de 0 a cerca del 100% y la proporcién de
material fibroso de cerca de 0% a cerca del 100%. Adicionalmente, se pueden
emplear fibras de alta absorbancia como las fibras superabsorbentes Oasis Type
121 y Type 122 disponibles de Technical Absorbent Ltd., Grimsby, Lincoinshire,
Reino Unido.

La porcién de retencion 70 tiene lados iateralments opuestos 74 y puede se hecha
preferiblemente de una sola o de dos capas de material absorbente. La porcion
de retencién tiene preferiblemente una forma de reloj de arena con regiones
terminales agrandadas. Altemativaments, la porcion de retencién puede incluir
una configuracion doblada o de capas miuiltiples. Preferiblemente la porcion de

retencién tiene una longitud sustancialmente igual a, o ligeramente menor que, la



longitud de el compuesto absorbente. La porcion de retencién puede incluir una o
mas capas de barrera adheridas al material absorbente. En una modalidad, un
sustrato superior de tejido 88 esta dispuesto adyacente a la porcién de retencién.
Alternativamente, un sustrato inferior de tejido puede ser dispuesto adyacente a un
lado opuesto de la porcién de retencién, o el tejido puede envolver completamente

la pasicién de retencion.

Refiriéndose a la FIG. 1, el lado de las regiones terminales opuesto al lado de la
prenda 58, 58 de compuesto absorbente, y en particular, la superficie exterior del
lado de la prenda de la ldmina trasera 68, estdn asegurados al la superficie del
lado del cuerpo de los extremos longitudinaimente opuesto de la regién inguinal
del primer y segundo paneles del cuerpo 4, 8. Se debe entender que el
compuesto absorbente puede ser asegurado usando cualquiera de los métodos de
sujecién descritos anteriormente, incluyendo por ejemplo varios adhesivos 77,
cosiendo u otros métodos de unidn. El compuesto absorbente puede ser
asegurado a los paneles del cuerpo con una configuracién de lineas de sujecion,

giro, patrones, puntos, etc., o puede ser una sujecién completa y continua.

Aunque |a presente invencion ha sido descrita con referancia a ias modalidades
preferidas, aquellos con habilidad en el arte reconocerén los cambios que pueden
ser haechos en forma y detalle sin alejarse del espiritu y alcance de ésta invencion.
Como tal, se intenta que esta descripcion detallada sea tenida como ilustrativa en
lugar de limitante y que son las reivindicaciones en el apéndice, incluyendo todos
los equivalentes de las mismas, las que tienen la intencién de definir el alcance de

la invencion.
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APENDICE 1

Cambridge Instruments QUANTIMET 970QUIPS/MZ:V08.00
RUTINA DE USUARIO: CONWID
NOMBRE=  CONWID
HACE = DE % DE AREA, ANCHO CONVOLUCIONADO & ANISOTROPIA
HISTOGRAMAS
AUTOR = B. KRESSNER
FECHA = 17 DE FEB 85
FECHA = 18 DE MAYO DE 2000. ADAPTACION RECIENTE DE MBPAS3
CONDICIONES = Cambridge MACROVIEWER: Lentes EL-NIKOR 50 mm:
NO de tubos de extensién: 4 reflectores de 100-vatios; f/8; posicién de polo
del escaner 43 cm; Placa de (1/4 pulg.) vidrio
sobre fotos Polaroid de 4x5.

Entrar identidad del espécimen
Escdner (no.2 Chalnicon LV = 0.00 CENSAR = 2.33 PAUSA)
Cargar Corrector de Sombreado (patrén —MBLOWN)

Callibrar especificado por usuario (Valor de calibracién =2.962 micrones por
pixel)

ETSANDAR DE SUB RUTINA
ANISOT TOTAL = 0.

CAMPOS TOTALES = 0.
PORCENTALE DE AREA = 0.
PORCENTALE TOTAL DE AREA = 0.
ETAPA X = 10000

ETAPAY = 10000

Para MONTAJE=1 a2

Movimiento de escenario (ESCENARIOX, ESCENARIOY)
Escanearescenario ({ X Y)
escanear origen ESCENARIOX ESCENARIOY
tamafio de campo 85500.0 56667.0
no de campos 3 4 )

Escéner (No. 2 Chalnicon LV =0.00 CENSAR =2.33 PAUSA)
Por CAMPO

Escéner (No. 2 Chalnicon AUTO-SENSIBILIDAD LV = 0.00)
Marco de Imagen es Recténgulo (X: 48, Y: 36, W: 800, H: 622,)
Marco en Vivo &3 marco en Vivo Estandar
Detecta 2D (Mds oscuro que 32. Delin)
Enmendadura (ABIERTO por 1)
Configuracion de Pseudo-color — Cargar Binario A de LUT DREY
Concolor(R 0,G O, B, 0)
Medir campo — Pardmetros en arreglo FIELD
ANISOT := ANISOTROPIA DE CAMPO
ANISOT :=1./ ANISOT
Distribuir CONTEQ vs ANISOT (unidades UNIDADES )
En ANISOT desde 0.00 hasta 1.50 en diferenciales de 15 bins.
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NISOTTOTAL = ANISOTTOTAL +ANISOT
TOTALCAMPOS = TOTALCAMPOS + 1.
PORCENTAJEAREA = 100. * AREAFRACC DE CAMPO
PORCENTAJEAREATOTAL := TOTPECAR + PORCENTAJEAREA

Distribuir CONTEO vs PORCENTAJE AREA (Unidades % Area )
En Graft desde 0.00 hasta 80.00 en diferenciales de 15 bins.

Marco en Vivo es Marco en Vivo Estédndar
Medir caracteristica AREA LONGITUD DE PERIMETRO DE REDONDEZ
en arreglo CARACTERISTICA1 ( de 750 caracteristicas y 7 parédmetros)

CALCULO CARCATERISTICA1:= CALC.C/ CONSTANTE CALCULO
Aceptar CALC.C. CARACTERISTICA1 de 3 a 1000.
CALC.C CARACTERISTICA1 := CALC.C * CONTANTE CALCULO

Distribucién de CONTEOQ (Unidades COONTEQ ) v CALC.C (Unidades
MICRONES )

De CARACTERISTICA1 en HISTO1 desde 1.000 hasta 1000

En 15 bins. (LOG)

Distribucién de AREA (Unidades MICRONES CUADRADOS) v CALC.C
Unidades MICRONES )
de CARACTERISTICA1 en HIST04 DESDE 1.000 hasta 1000.
En 15 bins (LOG)

CALC CARACTERISTICA1 := CALC/CONSTATE CALCULO

Aceptar CALC CARACTERISTICA1 desde 3. hasta 1000.

CALCULO CARACTERISTICA1 := CALCULO * CONSTSTANTE DE
CALCULO

Distribucién de CONTEO (Unidades CONTEO) v CALC (unidades
MICRONES )
de CARACTERISTICA1 en HISTO3 desde 1.000 hasta 1000
en 15 bins (LOG)

Etapa Escaltn
Siguiente Campo

Ménsaje de péusa
POR FAVOR POSICIONAR SEGUNDO JUEGO DE FOTOS
Pausa

Siguiente

Imprimir *

Distribucién de Impresién ( GRAFICO1, diferencial, diagrama de barras,
escala= 0.00)

Imprimir "HITOGRAMA CONTEO DE CAMPO vs PORCENTAJE DE AREA’
Imprimir * *

Imprimir "% AREA PROMEDIO =*, TOTALPORCENTA.E
AREA/TOTALCAMPOS

Imprimir *

Imprimir * ©
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Imprimir Distribucién (HISTO1, diferencial, diagrama de barras, escala = 0.00)

imprimir *CONTEQ POROS VS ANCHO CONVOLUCIONADO (um)"

Para CONTEODEGIRO =1 a15

Imprimir * ©

Siguiente

Pausa

Imprimir Distribucién (HISTO4, diferencial, grafico de barras, escala =0.00)

Imprimir “%AREA PORO CUM VA ANCHO CONVOLUCIONADQ (um)”

Imprimir “ *

Imprimir * *

Imprimir Distribucién ( ANISOT, diferencial, gréfico de barras, escala =0.00)

Imprimir “# DE CAMPOS vs ANISOTROPIA®

imprimir * *

Imprimir * *

Imprimir “ANISOTROPIA PROMEDIO DE PORO (TAN TETA) =",
ANISOTROPIA TOTAL /CAMPOS TOTALES

Imprimir * *

Imprimir “AREA TOTAL ESCANEADA = , CL, AREA CAMPO * NUMERO
CAMPOS / (1. *1078.)" CENTIMETROS CUADRADOS

Para CONTEOGIROS =1a8

Imprimir * *

Siguiente

FIN DE PROGRAMA

NOTA: SE ANEXA APENDICE 1 CORRESPONDIENTE A PROGRAMA DE
COMPUTADORA ORIGINAL EN INGLES.

APENDICE 2

Cambridge Instruments QUANTIMET 870QUIPS/MX V08.02 RUTINA DE
USUARIO : FUZZ10

NOMBRE= FUZZB
HACE = PR/EL EN TEJIDOS; CONSIGUE HISTOGRAMA
AUTOR = B. E. KRESSNER
FECHA = 10 DICIEMBRE 97
CONDICIONES = MACROVIEWER, DC1 12X12; FILTRO FOLLIES PINK;
MASCARA DE 3X3 DE 60 MM MICRO-NIKKO, F/4; TUBOS DE
EXTENSION 20 MM; 2 PLACAS (VIDRIO)
INSTALACION FIJA MICRO-NIKKOR A EXTENSION COMPLETA
PARA MAX MAGIII
ROTAR CAMARA 90 grados DE FORMA QUE IMAGEN AL LADO
DERECHO!!
PERMITE FOTO TIPICA

Ingresar identidad de espécimen

Escéner (No. 1 Chalnicon LV = 0.00 Censar =2.36 PAUSA)

Cargar Corrector de Sombreado (patrén — FUZZ7)

Calibracién Especifica Usuario (Valor Calibracién — 8.709 micrones por pixel)
ESTANDAR SUBRUTINA

PRELTOT = 0



CAMPOSTOTALES = 0.
FOTO =
MEDIA:= 0.

0.

Si FOTO = 1. entonces

Mensaje de Pausa

QUERE FORO TIPICA (1 Sl ; 0 NO)*
Ingresar FOTO

Fin si

Si FOTO =1.

Mensaje de Pausa

ENTRAR VALOR MEDIO PARA PR/EL
Entrar MEDIA

Fin si

Para MUETRA = 1a2

Si MUESTRA =1.
ESCENARIOX := 36000.

ESCENARIOY := 144000
Movimiento de Escenario (ESCENARIOX, ESCENARIQY)
Mensaje de Pausa

Por favor posicione montaje fijo
Pausa

ESCENARIOX := 120000.
ESCENARIOY = 144000.

Movimiento de escenario (ESCENARIOX,ESCENARIOQY)
Mensaje de Pausa

por favor enfocar

Detectar 2D  (Mas oscuro que 54, Delin PAUSA)
ESCENARIOX := 36000

ESCENARIOY = 144000

Fin si

Si MUESTRA = 2. entonces

ESCENARIOX = 120000

ESCENARIOY := 44000

Movimiento de éscenario (ESCENARIOX,ESCENARIOY)
Mensaje de Pausa

por favor enfocar

Detectar 2D  (Mas oscuro que 54, Delin)
ESCENARIOX = 36000.
ESCENARIOY := 44000.

Fin si

Movimientoteescenario (ESCENARIOX,ESCENARIOY)
Escanear escenario(X Y
escanear origen ESCENARIOX ESCENARIOY
tamafio de campo 6410.0 78000.0
no. de campos 30 1)

Para CAMPO

Si CAMPOSTOTALES = 30. entonces

Scanner (NO. 1 Chalnicon AUTQ.SENSIBILIDAD LV = 0.01)
Fin si



Marco en Vivo es Marco de Imagen Esténdar
Marco de Imagen es Recténguio (X: 26, Y: 37, W: 823, H: 627,)

Eascaner (No. 1 Chalnicon AUTO-SENSIBILIDAD LV = 0.01)
Marco de Imagen es Rectdngulo (X: 48, Y: 37, W: 803, H: 627,)
Detectar2D (Mas oscuro que 54, Delin)

Enmendar ( ABIERTO por 0)

Medir Campo - Parémetros dentro de arreglo CAMPO
BEFORPERI := PERIMETRO DE CAMPO

Enmendar ( ABIERTO por 10)
Maedir campo — Parémetros dentro de ameglo FIELD
AFTPERIM := PERIMETRO DE CAMPO

PROVEREL := ( { BEFORPERI - AFTPERIM) / (H MARCO 1. * CONST.
CALCULO) )
TOTPREL:= TOTPREL + PROVEREL

CAMPOS TOTALES:= CAMPOS TOTALES +1.

Si FOTO ~ 1. entonces

Si PROVEREL > (0.95000 * MEDIA) entonces

Si PROVEREL < (1.0500 * MEDIA) entonces

Escaner (No. 1 Chalnicon AUTO-SENSIBILIDAD LV 0 0.01 PAUSA)
Detectar 2d (Mas oscuro que 53 y més claro que 10, Delin PAUSA
Fin si

Fin si

Fin si

Distribuir CONTEO vs PROVEREL (unidades MM/MM )
En GRAFICO desde 0.00 a 5.00 en diferenciales de 20 bins.

Paso Escenario
Siguiente CAMPO
Siguiente

Imprimir * *

Imprimir * AVE PR-SOBRE-EL (UM/UM) =*, TOTPREL / CAMPOS TOTALES
Imprimir * ©

Imprimir “NUMERO TOTAL DE CAMPOS =*, CAMPOS TOTALES

Imprimir* ®

Imprimir "ALTURA CAMPO (MM) =*, H. MARCO |. * CONST. CALC. /1000
Imprimir “

Imprimir * ©

Imprimir Distribucion (GRAFICO, diferencial, gréfico de barras, escala =0.00)
Para CONTEOGIROS =1 a 26

Imprimir * *

Siguiente

FIN DE PROGRAMA
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1LO QUE SE REIVINDICA ES:

@ Una prenda absorbente que comprende:

un panel del cuerpo que comprende una capa de material no tejido de hilos

el cual tiene un pairén de dreas con uniones discretas, donde dicho

panel tiene-i un drea no elastizada; y

un miembro sujetador de tipo gancho que comprende un amregio de alta
densidad ganchos con una densidad de ganchos de al menos 60 ganchos por
centimetro cuadrado, en dénde al menos una porcién de dicho arreglo de ganchos
engancha dicho material no tejido de hilos aglutinados en dicha érea no elastizada
de dicho panel del cuerpo.

2. La invencién de la reivindicacién 1 en dénde dichos miembros gancho

incluyen cada uno un tallo y un cabeza al final de dicho tallo.
3. Lainvencion de la reivindicacion 2 en dénde dicha cabeza es circular.

4. La invencion de la reivindicacién 2 en dénde dicho miembro sujetador de tipo
gancho tiene una base que soporta un lado opuesto de dicho tallo, y en
dénde dicha cabeza tiene una superficie exterior donde al menos una porcion

de la cual esta formada en éngulo con una superficie de dicha base.

5. La invencién de ia reivindicaciéon 1 en dénde dicho panel del cuerpo s un
panel del cuerpo frontal y més aun comprende un panel del cuerpo trasero,
en dénde lados opuestos de dichos paneles del cuerpo frontal y trasero estdn
unidos para formar una costura lateral.



10.

11.

12,

La invencién de la reivindicaciéon 5 en dénde dicho miembro sujetador’L tipo
gancho comprende un miembro portador asegurado a dicho panel del cuerpo
frontal en frente de dicha costura lateral.

La invencién de la reivindicacion 6 en dénde dicho panel del cuerpo frontal
comprende un par de porciones |aterales que definen dichos bordes |aterales
opuestos montadas en dichos bordes laterales opuestos de dicho panel del
cuerpo trasero, y un miembro de anclajp que se extiende entre dichas

porciones laterales.

La invencion de la reivindicacién 7 en dénde dicho miembro de anclaje y
dichas porciones laterales no estén conectados.

La invencién de la reivindicacion 7 en dénde dicho miembro de anclaje y
dichas porciones laterales estan separadas por unadinea de debilidad.

La invencién de ia reivindicacion 5 que una mds comprende un compussto
absorbente que se extiende enire y esta asegurado a dichos paneles del

cuerpo frontal y trasero.

La invencion de la reivindicacibn 1 en dénde dicho panel del cuerpo
comprende una pluralidad de miembros elasticos formando un drea
elastizada.

La invencién de la reivindicacion 11 en dénde dicha 4rea elastizada esté

formada a lo largo de una porcidn superior de la cadera de dicho panel del
cuerpo.

g
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

s
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La invencién de la reivindicacion 11 en dénde dicha édrea elastizada es
formada a lo largo de una porcion inferior de la piema de dicho panel del

cuerpo.

La invencién de la reivindicacion 1 en dénde entre 5% y 25% de dicho

. - - T o — . .
material no tejido de hilos aglutinados comprende dicha drea unida.,
) )8 ag O p

La invencion de la reivindicacion 1 en dénde dicha capa de material no tejido

de hilm osta_hecha 100% de polipropileno y tiene un peso base

de entre 0.3/08y y 1.0(1)

La invencién de la reivindicacion 1 en dénde dicha capa de material no tejido

S
de hilos gg_l_gh_‘_q_‘_‘a_dg forma y define una totalidad de una superficie exterior

del lado de la prenda de dicho panel del cuerpo.
La invencién de la reivindicacién 16 en dénde dicho miembro sujetado de tipo
gancho esta asegurado a dicha superficie exterior del lado de la prenda de

dicho panel del cuerpo.

La invencitn de la reivindicacién 1 en dénde dicho matelgal--r}o-tajido de hilos

aglutinadosi\tiene un promedio de rugosidad menor que 100.um.

La invencién de la reivindicacion 1 en donde dicho material no tejido de hilos

/aglutinadqa tiene un promedio de vellosidad menor a 0.50.
S—

20. La invencién de la reivindicacion 1 en donde dicho material no tejido de hilos

a%es un material unido y@.



@ Una prenda absorbente que comprende:

Un panel del cuerpo que comprende una capa,de material no tejido de hilos
aglutinados el cual tiene un peso base de entre 0|3 osy y, 1{0 osy, en dénde dicho
panel del cuerpo tiene un drea no elastizada; y

Un miembro sujetador de tipo gancho que comprende un ameglo de alta
densidad de ganchos con una densidad de ganchos de al menos 60 ganchos por
centimetro cuadrado, en dénde al menos una porcién de dicho areglo de ganchos
estd enganchada con dicho material no tejido en dicha drea no elastizada de dicho

panel del cuerpo.

@Una prenda absorbente que comprende:

Un panel del cuerpo que comprende una capa de material no tejido de hilos
aglutinados el cual tiene un patrén de dreas unidas y un porcentaje de érea unida
de entre 5% y 25%, en dénde dicho panel del cuerpo tiene un érea no elastizada;
y

Un miembro sujetador de tipo gancho que comprende un ameglo de alta
densidad de ganchos con una densidad de ganchos de al menos 60 ganchos por
centimetro cuadrado, en dénde al menos una porcién de dicho arreglo de ganchos
estd enganchada con dicho material no tejido en dicha érea no elastizada de dicho

panel del cuerpo.

@n método de asegurar una prenda absorbente a un usuario que comprende:

Proporcionar una prenda absorbente que comprende un panel del cuerpo
que comprende una capa de material no tejido de hilos aglutinados que tiene un
patron de &reas de uniones discretas y un drea no elastizada; y un miembro
sujetador de tipo gancho que comprende un amegio de alta densidad de ganchos
con una densidad de ganchos de al menos 60 ganchos por centimetro cuadrado; y



Enganchar al menos una porcién de dicho material no tejido de hilos
aglutinadoe en dicha érea no elastizada de dicho panel del cuerpo con al menos
una porcion del ameglo de ganchos.

24. La invencidon de la reivindicacion 23 en ddénde dichos miembro gancho

incluyen cada uno un tallo y una cabeza al final de dicho tallo.

25. La invencidn de la reivindicacion 24 en donde dicho miembro sujetador de
tipo gancho tiene una base que soporta un lado opuesto de dicho tallo, y en
dénde dicha cabeza tiene una superficie exterior de la cual al menos una

porcién estd formada en un éngulo con la superficie de dicha base.

26. La invencion de la reivindicacibn 23 en dbénde dicho panel del cuerpo
comprende un panel del cuerpo frontal y aun més comprende un panel del
cuero trasero, en dénde bordes laterales opuestos de dichos paneles del

cuerpo frontal y trasero estdn unidos para formar una costura.

27. La invencion de la reivindicacién 26 en dornde dicho miembro sujetador de
tipo gancho comprende una base asegurada a dicho panel de cuerpo frontal

on frente de dicha costura [ateral.

28. La invencion de la reivindicacién 27 en dénde dicho panel del cuerpo frontal
comprende untar de porciones laterales que definen dichos bordes laterales
opuestos montadas en dichos bordes laterales opuestos de dicho panel del
cuerpo frasero, y un miembro de anclaje que se extiende entre dichas

porciones |aterales.



29,

30.

31.

33.

35.

8

P

La invencién de la reivindicacion 28 en dénde dicho miembro de anclaje y

dichas porciones |aterales no estén conectados.

La invencion de la reivindicacion 28 en dénde dicho miembro de anclaje y
dichas porciones laterales estan separados por una perforacion, y aun mas
comprenden desconectar dichas porciones laterales de dicho miembro de

anclaje a lo largo de dicha perforacion.

La invencién de la reivindicacion 23 en dénde dicho panel del cuerpo
comprende una pluralidad de miembros eldsticos que forman un drea

elastizada.

La invencién de la reivindicacién 31 en dénde dicha érea elastizada esté
formado a lo largo de la porcidn superior de la cintura de dicho panel del

cuerpo.

La invencién de la reivindicacion 31 en ddnde dicha drea elastizada esté
formada a lo largo de la porcion inferior de la pierna de dicho panel del

cuerpo.

La invencién de la reivindicacion 23 en dénde entre 5% y 15% de dicho

material no tejido de hilos aglutinados comprende dicha 4rea unida.

La invencion de la reivindicacion 23 en dénde dicha capa~de niaterial no

tejido de hilos agiutinados tiene un peso base de entre 0.3.asy y ( 0 osy.

La invencién de la reivindicacién 35 en donde dicho material no tejido de

hilos aglutinados estéd hacho 100% de polipropileno.



37.

39.

40.

4.

61

La invencion de la reivindicacién 23 en donde dicha capa de material no
tejido de hilos aglutinados forma y define una totalidad de una superficie

exterior del iado de la prenda de dicho panel del cuerpo.

La invencién de la reivindicacién 37 en dénde dicho miembro sujetado de tipo
gancho est4 asegurado a dicha superficie exterior del lado de la prenda de
dicho panel del cuerpo.

La invencién de la reivindicacién 23 en dénde dicho material no tejido de
[
hilos aglutinados tiene un promedio de rugosidad menor a QJ um. \
J
La invencion de la reivindicacion 23 en dénde dicho material no tejido de

hilos aglutinados tiene un promedio de vellosidad menor a 0.50.

La invencién de la reivindicacién 23 en dénde dicho material no tejido de

— .,

hilos aglutinados es un‘material Eagmm%

108
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IPEA/ US
PCT CHAPTER 11
DEMAND
under Antide 31 of the Paiemt Cooperstion Treaty:
The undersigned s tha the internstional specified below be (he subjeet of
intemational prehiminary cxaminatien according 10 the Patem Cooperation Tresty and
MS;M all cligible States (excem where otherwise imdicated).

Far Infonational Prelimigsry Examining Authority uec only
Jdentificion of IPEA Dtz of receipt of DEMAND
BoxNo.i IDENTDICATION OF THR INTERNATIONAL APPLICATION fgm" or ageats file refcrence
Iterovtional apptication No, Inicrastional filing date (deymomibAvar) | (Earbicat) Priarity duic fdawimenthvyuar)
PCTABD2R21037 03 July 2002 { 03.07.02 } |05 July 2001 { 0507.01 )

d e of investtion
SR REFASTENABLE ABSORBENT GARMENT

Box No.J1  APPLICANT(S)
Mﬂmm Iy -;"h_:.:d-ﬂﬁllm Telephane No.
KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC. Tacsimile No.
401 North Laka Street
Neenah, Wisconsin 54556 :
United States of America Teleprintar Ro.

Applicant’s registration No. with the Offics

= fthest i, conmtry) of nationality:
us

Us

Stela (sho! Is, countryy of residence:

Name and addens: (Family nama followad by groem mavse; fir @ lapel enily, full officiol designation, The ssdress must Include postal code and
name #f coumry)

Stale fthet I comniry) of natisnality.

M{ﬁﬂhmﬂ”drﬁdﬂm

name of oy,

Nume and addreny, M—-ﬂbudl;pn_n ﬁr-b.d-ﬂuﬁlwm Tha sddirexs spust incledy partal cods and

Stale fhat Ir. cowmiry) of nalionality:

J:-nmua-uydm

o I

——r LN,

[[] Fanher spplicants are indicuted on s contimmtion shess.
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Intcmnstions| application No.
Sheet No. .2, PCT/USA2/21037
Bz No. 1]l AGENT OR COMMON REPRESENTATIVE; OR ADDRESS FOR CORRESPONDENCE

The following perscn is E agemt D conmEnon regresentative
ond has been appointed carlier s reprecerus the appiicani(s) siso for inematicna) preliminery examination,

D ix hereby appoinied and apy cerlier appoiniment of {an) agent(s) /coramon representslive is hereby revoked.

is is berely i lically for e procodure before the Intcrnationa) Preliminary Examining Authocity, in
0 eorhier.
Neme and address: fhdb-ﬁb—ﬂr.m-ﬂ- ﬁuhﬁ-ﬁuﬂﬁﬂdmm

STOVER, Andrew D. Facsimile No.

BRINKS HOFER GILSON & LIONE 312-321-4299

NBC Tower - Bulle 3600 A

455 North Cityfront Praze Drive Teleprinter No.

Chicago, llincls $0811

Unlted States of America Agam's registmation No. with the Ollice |
34,620

s Add correspondan \ or comumon represeniative is/has been sppointed
I O .umq?ulbv: m“{uﬁﬂn%ﬁ. adress 1o wioch which comrespondance are showd be scat.

‘h NoIV BASIS FOR INTERNATIONAL PRELIMINARY KXAMINATION

Sistemenl copcerning amendments:

1. The applican! wishes the inlcrnstiona) preliminary examisstion to start an the basis of:
Ohe intermetiona] spplicarien as criginally filed.
Uedeacription Qs origiamily filed

a3 amended under Article 4

the clnims ax ariginslly filed
o amended under Article 19 {logether with any sccompmrying sistement)

a8 mrepded under Asticle 34

as ariginally filed
as smended under Article 4

2. [[J Theupplicant wishes sy amendmant to the claims wades Article 19 1o be eonsidered as reversed.

The applicant wishes the yar of the internationa] preliminiry exeminaion 1o be wnil] the expisation of

> D Zommmﬁuwdﬂ-wﬂnhhﬂmmﬂhﬁ ngmnmd'w
mm“mmMIﬁulmmmmuhdmmmh soch amendments
(Rule 69.1¢d)). manhmwﬁml&mh-iﬂrMJ!hﬂﬂWJ

.' Whare no check-box Is markcd, intemaiional mu-:wﬂlmnﬂnhnd’thmwm
“mmw:ﬁﬂsﬂnmidhhmmhd:n:y 2 Anihority before it hqnn to daw
3 oe

wamﬂnm-ﬂnmm pﬂmmm-m

e drawings

OR 00K O

Langnage for the purposes of internatican] prelimisery exsmiastion: ENGUISH
which s the langaage in which the internstional application vas filed.
]  which is the langnage of » tranalation farnished for the purposes of inlematiopal ssarch.
[]  which is the Language of poblication of the istemationa) application.
[J  which is 0 Jangnage of ibe iransiation (10 ) farsished for the purposcs of ineramtional preliminary cummiastion.
BoxNoV RELECTION OF STAYTES
Eﬁmwmmmmmummmmmmdwamm»muv

axchuding Lhe following $tates which the spplicant wishes ot to eleet:

DEC @2 2ea3 p9:37 312 321 4293 PAGE. 84



UelL-ud—S003 U9: 20 Hal CHILHAD i€ IEL HNETD Fehr )l

Intematiaral spplication Ne.
SheetNo. .3. PCTAUS02/21037
Box Ne. V1 CHECK LIST
thmtiuﬂhﬂimi:;
The demand f3 stcompenied by the following elementa, in the referred o {n Examining Avihority use
Box Na. IV, for the wpla:rm:r-uuul pdlmilwym received ot recejved
1. tansistico of intcrnationol application shess O O
2. emendments under Artick 34 sheols O O
) , Whrre required, Unnslalion
! ﬂ(:hﬂlumdwmi:lel! ) sheets () O
) , where required, trapalation
) :?ﬂgmummw ) sheets O d
5 g sheels O O
6. other Specify) shests O O
The demand is also sccompenicd by the fizm(s) marked below;
). B fee calentation shect 5. [] smemen explaining lack of signsture
2. [[] original separste power of sitomey 6. [[] #eqoence Kming in couputer rendable form
3. [ original gencrat power of atiomey 7 other (specifiy): cert of mailing, cheque and postcard
A of geners] power of stiansy,
* D numbar, il ey

Box Na. V11 SIGNATURE OF APPLICANT, AGENT OR COMMON REFRESENTATIVE
Nt i sael signanrs, bniicats ¢ nome of the poven siguing sl die capashy in whivh the pareen sgas (if nreh copacky it aat alivians from reading Gur dusued).

Atlomney for Appticant

For lntesnatianal Preliminary I'xamining Aulbority wse only
1. Dals of sclual receipt of DEMAND:

2 ipt of demand due

date of receipt
0 CORRECTIONS andex Rule 60.1(b)

¥ The dte of recelpl of the demmnd fa AFTER the cxpirtion of 19 manths The applicant has been
E] from the pricrily Jate and [lem 4 or 5, below. doss not apply. D nfarmed ascordingly.

4 D mﬁu;;rm.rumammmmsmmum«uumwﬂud

3 Al dete of receipt of tbe demand is affer the expinstion of 17 months from the pricrity date, the delay in aival
[ LS e e

For Internationa) Bures pae culy
Demand received oo IPEA o

DEC 22 2023 25: 37 312 321 4299 PAGE. &5

\()%



' DEC-82-2003 @9:29 BHGL CHICRGD M2 WA e

B \(f\

CHAPTER I

PCT

FEE CALCULATION SHEET
Anuex {0 the Dexsand

For Inlematione] Prefiminary Examining Autherity uss only T
lppli:lli':ll'io. PCTAIS0221037
Applican(s o sgents 65383 | 12ste atarp of the 1A
Applicant
KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC.
CALCULATION OF PRESCRIBED FEES
4
.Pmlimimq eamination foe 1 75000 [P |
r in $
 ated o :’nmm o 3% ¢f the howedling fou.
ad.u;r m“u mdﬂ?fm‘:’rm
[ o '
hondiing fer.) 146.00 l H I
A e amo ""’..?."d PendH
and en in the TOTAL bax 895.00
TOTAL
MODE OF PAYMENT
[0 s e o (]
B choner [
m paovial money order D coupons
[] teakdren 1

AUTHORIZATION TO CHARGE (OR CREDIT) DEPOSIT ACCOUNT
(This mods of payment may nol be availeble ot all IPEAY) PEA us

[[] Asthoriztion ta charga the total fees indicuted sbove Deposit Accoont No.:23-1925

e 23 /02
E e wearked cnly hmﬂﬁmfr .

m m{ﬁ"nﬁlWWn

Signewre:

Forma PCT/IPEA/AQ] (Ammcx) (March 2101; reprint July 2002) ~See Notes 10 the fex calculation skt
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PCT REQUEST 16058
Original (for SUBMISSION) - printed on 03.07.2002 02:34:48 PM
0 For recatving Office use only
o intemational Application No.
0.2 inmmational Fling Dute
03 Name of recaiving Office and "PCT
intamational Application”
04 Form - PCT/ROMO1 PCT Request
0-4-1 }Prepared using PCT-EASY Version 2.92
(updated 01.06.2002)
s Patition
The undarsigned requasts that the
presant inlemational be
’ procaasad according to the Patant
, | Tresty
. (2] Recalving Office (specified by the United States Patent and Trademark
epplicet) Office (USPTO) (RO/US)
©7 | Appiicant’s or agents fils raforence | 16958
1 Titls of Invention REFASTENABLE ABSORBENT GARMENT
» Appiicant
-1 This parson is: applicant only
I-2 Applicant for all designated States
-4 Name KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC,.
5 Adcrons: 401 N. Lake Strest
Neenah, WI 54956
United States of America
e Stalke of nationafity us
-7 Siate of resiiance 08
I-a Telephone No. {(920) 721-2447
-8 Facalmile No. (920) 721-7339
W1 | Appiicant andfor Inventor
H1-1 | This parson Is: inventor only
lil-1-4 | Name (LAST, First) PRICE, Cindy, L.
=15 | Address: 4116 N. McCarthy Road
Appleton, WI 54915
United States of America
M2 |Appiicant andior Inventcr
i-21 | This person Ia: inventor only
l-2-4 | Name (LAST, Firsl) SCHMOKER, SBusanns, M.
H-2-5 | Address:

4212 Brooks Road
Oshkosh, WI 54904
TUnited States of America
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PCT REQUEST 18958
Original (for SUBMISSION) - prinied on 03.07.2002 02:34:48 PM

-3 [Appitcant andior Inventor

31 | This parson la: inventor only

=34 |[Name (LAST, Frst) BCHUTKOSKE, Lori, 8.

HI-3-8 | Acdross: 5759 Grand River Drive

Butte des Morte, WI 54927

_ Onited States of America

-4 Appiicant andior Inventor

Hi<4-1 | This person is: inventor only
44 |Name (LAST, First) SBORENSBOR, Jeasse, P.
45 |Addres: 511 East Peter Lane
Little Chute, WI 54140
I United States of Amarica
-5 Applicant andior iInventor
I-5-1 | Thia person Is: inventor only
i-5-4 | Namae [LAST, Firsi) VAN GOMPEL, Paul, T.
55 | Address: W9029 Bchool Road
Hortonville, WI 54944
United States of America
[ 7] Applicant andior Inventor
H-8-1 | This person la: inventor omnly
-84 | Name (LAST, Rrst) VEITH, Jeroms, B.
85 | Address: 1260 Bouthfield Drive
Menasha, WI 54952
_____|United States of America
-1 Agent or common repressntative; or
address for cormeapondsnce
The person idenified balow Is agent
heraby/has baan sppointad 1o act on
behaif of the appicent{s) before the
competent intamational Authorities se:
V-1-1 | Name (LAST, First) STOVER, Andrew, D.
V-1-2 | Address: BRINKS HOFER GILBON & LIONE
NBC Tower - Bulte 3600
455 North Cityfront Plaza Drive
Chicago, IIL 60611
United States of Amarica
iV-1-3 | Telaphone No. {312) 321-4200
WV-1-4 | Facshmile No. (312) 321-4299
Iv-1-5 | Agents regiatration No. 38629
N2 |Additionsl agentis) agent
V-2-1 | Name (LAST, First) CONNELLY, Thomas, J.
V-2-2 | Address: 401 N. Lake Street
Neenah, WI 549556
United States of America
NV-2-3 | Telaphone Na. (920) 721-2455
NV-24 | Facsimils No. (920) 721-733%
IV-2-8 | Agants repistration No. 28404

\\\
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PCT REQUEST teass
Original {for SUBMISSION) - printed on 03.07.2002 02:34:46 PM
N3 Additional agent{s) agent
W-3-1 | Neme (LAST, First) DUDKOWBKI, Alyssa, A.
V-3-2 |Address: 401 N. Lake B8t.
Neenah, WI 54956
United States of America
V-3-3 |Telaphons No. {920) 721-2433
IV-3-4 | Faceimile No. {920) 721-733%
V-3-8 |Agent's registration No. 40596
v -D-Imlimul'iﬁll
v4  [Ragional Patent AP: GH GM KE LS MW MZ BD BL BZ TZ UG ZX
mr&um:nm ZW and any other SBtate which is a
parentheses aftar the designation{s) Contracting State of the Earare Protocol
eoncomed} and of the PCT
EA: AM AZ BY KG XZ MD RU TJ TN and any
other BState which is a Contracting Btate
of the Eurasian Patent Convention and of
the PCT
EP: AT PE BG CHELI CY CZ DE DK EE EB FI
FR GB GR IE IT LU MC NL PT SE 8K TR and
any other Btate which 1s a Contracting
Btate of the European Patent Convention
and of the PCT
OA: BF BJ CF CO CI CX GA GN GQ GW ML MR
NE SN TD TG and any other State which is
a member Btate of OAPI and a Contracting
State of the PCT
v-2 National Patent AE AG AL AM AT AU AZ BA BB BG BR BY BZ
oy, ore spectod omeen " |CA CHELI CN CO CR CU CZ DE DK DM DZ EC
pll'.l‘h-,.lﬂl'ﬂ‘ldwl) EE ES FI GB GD GE UGH GM HR HU ID IL IN
I8 JP KE KG KP KR KZ LC LK LR L3 LT LU
LV MA MD MG MK MN MW MX MZ NO NZ OMN PH
PL PT RO RU BD BE 8G 8I BK BL TJ TM TN
TR ITT TZ UA DG UZ VN YU ZA ZM ZW
L2 _Pnuuﬂw-yﬁun-lmaw
In addition i tha madg
under kems V-1, V-2 and V-3, the
applicant aiso mekas under Rule 4.9(b)
ol designations which wouki be
parmitied under the PCT excapt any
dasigngiion(s) of the State(s) Indicated
under lem V-8 beiow. The applicant
deciares that those addilional
designations are subject to confirmation
and that any desigration which Is not
confirmed before the eplration of 15
months from the pricrity dale Is to be
regarded as withdrewn by the applicant
at the of that time mit.
ve Exclusion(s) from precautionary NONE
designations
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PCT REQUEST 16958
Original (for SUBMISSION) - priviad on 01.07.2002 02-34:48 PM
Vi1 | Priority cialm of sariler national
appiication
VI-1-1 | Fliing data 05 July 2001 (05.07.2001)
VI1-2 | Number 60/303,307
Vi-1-3 | Coumtry us
Vi2 | Prionty document request
The receiving Office Is requestad to vI-1
prepare and tranamilt o the

Imsmationgl Bureau a cerifled copy of
the seriler application(s) identitiied
nbove a8

V| otemational Sesrching Authorly | Burcpean Patent Office (EPO) (ISBA/EP)
vl Declarations Number of deciarations
Viil-1 | Dedamition as to tha idantity of the -
invantor
Viik2 | Declerstion as to the applicant’s 1
entitienent, as ot the international fifing
dete, o apply for and be granied &
 patent
Viii-3 | Decisration aa 1o the sppiicents 1
antilomnant, as at the intemations) flling
daie, io claim the priority of the sarller
Vill-4 | Declamsiion of inveniorship (only for the | ..
purposss of the designation of tha
| Uniied Gtales of Amarica)
VI8 | Declarstion as o

nan-prejudicial
diaciosurss or excaptions 1o lack of
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“Vili-2-1 [Declarstion: Entitiement to apply for
and be granied n patent
Declamfion as to the applicant's
entitiement, s at the intamational fling in relation to this international
date, % apply for and be prenied & application
patant {Ruiss 4.17(8) and 51bis_1({a)@)),
in & cage wham the declergtion under
Ruls 4.17(v} Is not appropriate:

Name: KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC.

is entitled to apply for and ba granted

a patent by virtue of the following:

an assignment from PRICE, Cindy, L. to

) KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC., dated 30

October 2001 (30.10.2001)

an assignment fram SCHMOKER, Suszanne, M.

™) to KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC., dated

10 Octobexr 2001 (10.10.2001)

. an assignment from SCHUTKOSKE, Lori, 8.

™ to KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC., dated

10 October 2001 (10.10.2001)

an assigmment from BORENBON, Jesse, P.

™) to KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC., dated

- 10 October 2001 (10.10.2001)

an asgignment from VAN GOMPEL, Paul, T.

v} to KIMBERLY-CLARK WORLEWIDE, INC., dated

- 10 October 2001 (10.10.2001)

an assignmant from VEITH, Jerome, B. to

) KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC., dated 10
| October 2001 (10.10.2001)

Vill-2-1 :ﬂldﬂ';_h'm'"“' all designations except the designation

{ix) P o : of the United States of America

VHl-2-1

Vill-21

VilZA1
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Vil

Declaration: Entitiement lo claim
priority
Dedlarstion as to the epplicant’s
antitament, sa st the intamational filing
cdatw, to clelm the priorty of the earfier
application spacifiad below, whare the
applicant i not the applicant who fled
the exrfler appiication or where the
sppicants nama has chenged since
the filing of the eariiar application
{Rulos 4.17(3) and 31bis. 1(a)Hl))
Name:

in

relation to this intermational

application

KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC.

ie

entitled to claim priority of earlier

application No. 60/303,307 by virtue of
the following:

Vill-3-1 an assignment from PRICE, Cindy, L. to

) KIMBERLY~-CLARK WORLDWIDE, INC., dated 30

_ October 2001 (30.10.2001)

Vill-3-1 an assignment from SCHMOKER, Susanne, M.

™ to KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC., dated

_ 10 October 2001 (10.10.2001)

Vill-3-1 an assignment from SCHUTKOSKE, Lori, 8.

v) to KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC., dated
10 October 2001 (10.10.2001)

Vi-3-1 an assigonment from SORENSON, Jeass, P.

o™ to KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC., dated
10 October 2001 (10.10.2001)

vili-3-1 an asasignment from VAN GOMPEL, Paul, T.

™ to KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC., dated

_ 10 October 2001 (10.10.2001)

Vill-3-1 an assignment from VEITH, Jerome, 8. to

™ XIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC., dated 10

October 2001 (10.10.2001)

Vill-3-1 | This decisration is made for the

all designations
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IX-19 | Figurs of the drawings which showid | 2
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IX-20 |Langusge of fiting of the English

international application
X-1 Signature of applicant, agant or
X-1-1 | Name (LAST, First) Dtmxowsxrﬁ, Alyssa, A.

FOR RECEIVING OFFICE USE ONLY
104 | Date of actual recsipt of tha
intermational applicstion

10-2 Drawings:
10-2-1 | Recalved
10-2-2 | Not recaived
10-3 Comected date of actusl recsipt due

to lafar but timely received pspers or

drawings compisting the purported

Intsrmnstional applicstion
104 Date of timely receipt of the equired

comections under PCT Article 11{2)
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Case # 16958
COLOMBIA

CERTIFICATION

STATE OF WISCONSIN )
COUNTY OF WINNEBAGO ) 5%
| hereby certify that the attached paper constitutes a true copy of the original of a certain
Assignment to KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC. by Cindy L. Price, Suzanne M.
Schmoker, Lori S. Schutkoski, Jesse P. Sorenson, Paul T. VanGompel and Jerome S. Veith
of the subject matter disclosed in an application for Letters Patent of the United States
entitled

REFASTENABLE ABSORBENT GARMENT
which was signed by the said Cindy L. Price on October 30, 2001; and Suzanne M.
Schmoker, Lori S. Schutkoski, Jesse P. Sorenson, Paul T. VanGompel and Jerome S. Veith
on October 10, 2001. . -

Date Barbara Lehl, Notary Publié 7. . < °
My Commission Expires: June-3, 2007

{Legalization required)

\Q\



. « o

ANDREW D. STOVER
P.O. BOX 10395
CHICAGO, IL 60610

*101951734A*

UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK OFFICE
NOTICE OF RECORDATION OF ASSIGNMENT DOCUMENT

THE ENCIOSED DOCUMENT HAS BEEN RECORDED BY THE ASSIGNMENT DIVISION OF
THE U.S. PATENT AND TRADEMARK OFFICE. A COMPLETE MICROFILM COPY IS

AVAILABLE AT THE ASSIGNMENT SEARCH ROOM ON THE REEL AND FRAME NUMBER
REFERENCED BELOW.

EASE REVIEW ALL INFORMATION CONTAINED ON THIS NOTICE. THE

FORMATION CONTAINED ON THIS RECORDATION NOTICE REFLECTS THE DATA
PRESENT IN THE PATENT AND TRADEMARK ASSIGNMENT SYSTEM. IF YOU SHOULD
FIND ANY ERRORS OR HAVE QUESTIONS CONCERNING THIS NOTICE, YOU MAY
CONTACT THE EMPLOYEE WHOSE NAME APPEARS ON THIS NOTICE AT 703-308-9723.
PLEASE SEND REQUEST FOR CORRECTION TO: U.S. PATENT AND TRADEMARK OFFICE,
ASSTGNMENT DIVISION, BOX ASSIGNMENTS, CG-4, 1213 JEFFERSON DAVIS HWY,
SUITE 320, WASHINGTON, D.C. 20231.

RECORDATION DATE: 01/11/2002 REEL/FRAME: 012464/0022
NUMBER OF PAGES: 9

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

ASSIGNOR:
PRICE, CINDY L. DOC DATE: 10/30/2001
ASSIGNOR:
SCHMOKER, SUZANNE M. DOC DATE: 10/10/2001
&SIGNUR:
SCHUTKOSKE, LORT S. DOC DATE: 10/10/2001
ASSIGNOR:
SORENSON, JESSE P. DOC DATE: 10/10/2001
ASSIGNOR:
VAN GOMPEL, PAUL T. DOC DATE: 10/10/2001
ASSIGNOR:
VEITH, JEROME S. DOC DATE: 10/10/2001
ASSIGNEE:

KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC.
401 NORTH LAKE STREET
NEENAH, WISCONSIN 54956-0349

\ . . "T
UNITED STATES \ ‘_\)
PATENT AND
** 1 RADEMARK OFFICE
MARCH 11, 2002 TRl T e AL | Chief Information Officer
rfling . . . Washington, DC 20231
BRINKS, HOFER, GILSON & LIONE - P L L www.uapin.gov



012464/0022 PAGE 2

SERIAL NUMBER: 60303307
PATENT NUMBER:

SHARON LATIMER, EXAMTNER
ASSIGNMENT DIVISION
OFFICE OF PUBLIC RECORDS

FILING DATE: 07/05/2001
ISSUE DATE:



- 01-17-2002 ' \7«{'

:!ATENT'; ONLY PATENTS ONLY
- o |HNAREERENEE ReatenTs -

Pleas 101951734 ., ..ent or copy thereof.
[. Name of Party(ies) conveying an interest: - 2. Name and Address of Party(les) receiving an interest:
CINDY L. PRICE Name: Kimberly-Clark Workiwide, Inc.
SUZANNE M. SCHMOKER Intamai Address:
LORI S. SCHUTKOSKE Street Address: 401 North Lake Street
JESSE P. SORENSON City: Neenah {
PAUL T. VAN GOMPEL State/Zip: Wisconsin 54956-0349
JEROMES.VEMH | | [-D &~
Additional name(s) and addresses attached?
CYes A No
vdditional name(s) of conveying party(les) attached?
_L]ves [ No
.. Description of the interest conveyed:
04 Assignment (I ChangaofName  Other:
'EI-Sawrlty Agreement 1 Merger
Eiﬂon Dates: Cindy L. Price - October 30, 2001; JAN 11 202 .
L] ne M. Schmoker - October 10, 2001;

Lori S. Schutkoske - Octaber 10, 2001;
Jessa P. Sorenson - October 10, 2001;
Paul T. Van Gompel - October 10, 2001; and
Jarome S. Veith - October 10, 2001,
. Application number(s) or patent number{s). Additional sheet attached? [_] Yes [X] No

if this document is being filed together with a new application, the execution dats of the application is:

Date
. Patent Application No.(s) 8. Patent No.(s)
3/303,307

e ——————

Additional numbers attached? [] Yes DJ No
Name and address of party to whom comespondence 6. Number of applications and patents involved: 1
conceming document should be malled:

BRINKS HOFER GILSON & LIONE 7. Total fes (37 CFR 3.41) $ 40.00 |
P.O. BOX 10395 Bl Endosed

CHICAGO, IL 60610 {71 Authorized to be charged to Deposit Account No.
(312)321-4200 23-1925

8. X Please charge any deficiencles in fee or credit any
gvarpayment to Deposit Account No. 23-1925.
DO NOT USE THIS SPACE

. N

) YY)

Statement and signature. M/
~Jo-the best of my knowledge arid belief, the foregoing information is true and comect and any attached copy is a true
copy of the original document.

Andrew D. Stover, Reg, No. 38,629 “( Lé_“ ol
Name of Person Signing Signature ate

Toial number of pages indudinﬂ cover sheel, atitachments, and document: g




Case No. 659-865
K-C Ref. Nos. 16,958, 17,020 and 17,072

ASSIGNMENT

WHEREAS, Cindy L. Price, Suzanne M} Schmoker, Lori S. Schutkoske, Jesse P.
Sorenson, Paul T. Van Gompel, and Jerome S. Veith, hereinafter called the "Assignors®, have
made the invention described in the United States patent, application entitled REFASTENABLE
ABSORBENT GARMENT, for a full description of which reference is here made to an
application for Letters Patent of the United States filed on July 5, 2001, and assigned Application
Serial No. 60/303,307;

WHEREAS, Kimberly-Clark Worldwide, Inc., a corporation organized and existing

.Lnder the laws of the State of Delaware, having a place of business at 401 North Lake Street,
Neenah, Wisconsin 54956-0349, hereinafter called the "Assignee”, desires to acquire the entire
right, title and interest in and to the invention and the patent application identified above, and all
patents which may be obtained for said invention, as set forth below;

NOW, THEREFORE, in consideration of the sum of One Dollar ($1.00), and
other valuable and legally sufficient consideration, the receipt of which by the Assignors from
the Assignee is hereby acknowledged, the Assignors have sold, assigned and transferred, and by
these presents do sell, assign and transfer to the Assignee, the entire right, title and interest for
the United States in and to the invention and the patent application identified above, and any
patents that may issue for said invention in the United States; together with the entire right, title
and interest in and to said invention and all patent applications and patents therefor in all

.ountries foreign to the United States, including the full right to claim for any such application
all benefits and priority rights under any applicable convention; together with the entire right,
title and interest in and to all continuations, divisions, renewals and extensions of any of the
patent applications and patents defined above; to have and to hold for the sole and exclusive use
and benefit of the Assignee, its successors and assigns, to the full end of the term or terms for all
such patents.

The Assignors hereby covenant and agree, for both the Assignors and the
Assignors’ legal representatives, that the Assignors will assist the Assignee in the prosecution of
the patent application identified above; in the making and prosecution of any other patent
applications that the Assignee may clect to make covering the invention identified above; in



Case No. 659-865
K-C Ref. Nos. 16,958, 17,020 and 17,072

vesting in the Assignee like exclusive title in and to all such other patent applications and
patents; and in the prosecution of any interference which may arise involving said invention, or
any such patent application or patent; and that the Assignors will execute and deliver to the
Assignee any and all additional papers which may be requested by the Assignee to carry out the
terms of this Assignment. .

The Commissioner of Patents and Trademarks is hereby authorized and requested
to issue patents to the Assignee in accordance with the terms of this Assignment.

IN TESTIMONY WHEREQF, the Assignors have executed this agreement.

’d'/ LY »
DauzﬁcML.iQ,é’azL 4
CINDY L. B

STATE OF Wisgonsin )
- ) ss.
COUNTY OF Winnebago )

I #A Buteichitia Notary Public in and for the County and State
aforesaid, do hereby certify that CINDY L. PRICE, personally known to me to be the same
person whose name is subscribed to the foregoing instrument, appeared before me this day in
person and acknowledged that she signed, sealed and delivered the said instrument as her
free and voluntary act for the uses and purposes therein set forth.

IN WITNESS WHEREOQF, I have hereunto set my hand and Notarial Seal, this

e 8y
57 WOTARy- "t ' M
=: — A .
3 e Public

A



Case No. 659-865
K-C Ref. Nos. 16,958, 17,020 and 17,072

DM:@M.LQ;S@/‘ (,%aﬁgéédé_
SUZ A SCHMOKER

L Ay
STATE OF LJ;sccans n

COUNTY OFpo."uu.bdﬁo

I, Widdawine Froncafd a8 Notary Public in and for the County and State
aforesaid, do hereby certify that SUZANNE A. SCHMOKER, personally known to me to be
the same person whose name is subscribed to the foregoing instrument, appeared before me

is day in person and acknmowledged that she signed, sealed and delivered the said
trument as her free and voluntary act for the uses and purposes therein set forth.

IN WITNESS WHEREOQF, I have hereunto set my hand and Notarial Seal, this

_Jot dayof Brdndnes 2001

)
) ss.
)

: Nolary Public
. (SEAL)

My Commission Expires: Aesilismlres 20603

\’(,(3
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Dated: Q&Q,éuy ;

RI'S. SCHUTKOSKE

STATE OF lyrscomsin )

) ss.
COUNTY OF v -lw.loaao)

L frah st Eranceck 8 Notary Public in and for the County and State
aforesaid, do hereby certify that LORI S. SCHUTKOSKE, personally known to me to be the
same person whose name is subscribed to the foregoing instrument, appeared before me this
day in person and acknowledged that she signed, sealed and delivered the said instrument as

er free and voluntary act for the uses and purposes therein set forth.

IN WITNESS WHEREOF, I have hereunto set my hand and Notarial Seal, this

\OF"_day of (dednes , 2001.

étary Public
(SEAL)
My Commission Expires: _‘&,oimmﬁ,m

N4
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K-C Ref. Nos. 16,958, 17,020 and 17,072

Dated: cgm 4;, @I / —

“ SORENSO

STATE OF LW(SCanginn )
) ss.

COUNTY OFlu inrvaldagQ )

I, Kudburoved.frence,.1. @ Notary Public in and for the County and State
aforesaid, do hereby certify that JESSE P. SORENSON, personally known to me to be the

same person whose name is subscribed to the foregoing instrument, appeared before me this
day in person and acknowledged that he signed, sealed and delivered the said instrument as
.lis free and voluntary act for the uses and purposes therein set forth.

IN WITNESS WHEREOF, I have hereunto set my hand and Notarial Seal, this

0™ day of Odatnia , 2001.

Eotary Public
(SEAL)
My Commission Expires: M&Mﬂ_

(2
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K-C Refl. Nos. 16,958, 17,020 and 17,072

o (itita sy e s
AUL T. VAN GOMPEL

STATEOF[‘geamscq )
) ss.

COUNTY OF Lri nnuaddecyd

LM& a Notary Public in and for the County and State
aforesaid, do hereby certify that PAUL T. VAN GOMPEL, personally known to me to be the

same person whose name is subscribed to the foregoing instrument, appeared before me this

‘:y in person and acknowledged that he signed, sealed and delivered the said instrument as
is free and voluntary act for the uses and purposes therein set forth.

IN WITNESS WHEREOF, I have hereunto set my hand and Notarial Seal, this

ey of Bcielnn 2001,

iotary Public
(SEAL)
My Commission Expimmﬂm_

\1o
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K-C Ref. Nos. 16,958, 17,020 and 17,072 (@
pated: _ OCT_ {0 2001 . A~
( OME S. VEITH
STATE OF {wiscensin )
) ss.
COUNTY OF LnntiBey, )

I, hedhsnins Frome.t 8 Notary Public in and for the County and State
aforesaid, do hereby certify that JEROME S. VEITH, personally known to me to be the same
"~ person whose name is subscribed to the foregoing instrument, appeared before me this day in
person and acknowledged that he signed, sealed and delivered the said instrument as his free

‘nd voluntary act for the uses and purposes therein set forth.
IN WITNESS WHEREOF, I have hereunto set my hand and Notarial Seal, this

[0"day of _Ockomnan 2001,
étary Public
(SEAL)
My Commission Expimzwzag_



SATENTS ONLY PATENTS ONLY
o TO THE COMMISSIONER FOR PATENTS - M
Please record the attached original document or copy theroo‘f. )
. Name of Party(ies) conveying an interest: 2. Name and Address of Party(ies) recelving an interest:
CINDY L. PRICE Name: Kimberly-Clark Worldwide, Inc.
SUZANNE M. SCHMOKER Iinternal Address:
LOR! 8. SCHUTKOSKE Strest Address: 401 North Lake Street
JESSE P. SORENSON Clty: Neenah
PAUL T. VAN GOMPEL State/Zip: Wisconsin 54956-0349
JEROME S. VEITH
Additional name(s) and addresses attached?
COYes IQ No
dditional name(s) of conveying party(ies) attached?
| | Yaes P No
. Descripfion of the interest conveyed:
Bd Assignment [l Change of Name  Other:
[ Security Agreement ] Merger

jon Dates: Cindy L. Price - October 30, 2001,
S ne M. Schmaker - October 10, 2001;
Lori S. Schutkoske - October 10, 2001;
Jesge P. Sarenson - Oclober 10, 2001;
Paul T. Van Gompel - October 10, 2001; and
Jerome S. Veith - October 10, 2001.
Application number(s) or patent number(s). Additional sheet attached? L] Yes [X] No

If this document Is being filed iogether with a new application, the execution date of the application is: )

Date
. Patent Application No.(s) B. Patent No.(s)
303,307

Additional numbers attached? [] Yes P No

Name and address of party to whom comrespondence 6. Number of applications and patents involved: 1
conceming document should be maided:

BRINKS HOFER GILSON & LIONE 7. Total fee (37 CFR 3.41) $40.00
P.O. BOX 10395 Bd Enclosed

CHICAGO, IL 80610 [0 Authorized to be charged to Depasit Account No.
(312)321-4200 23-1925

8. [X Please charge any deficiencies in fee or credit any
overpayment to Deposit Account No. 23-1925.
DO NOT USE THIS SPACE

Statement and signature.

To the best of my knowledge and belief, the foregoing information is true and comrect and any attached copy is a true
copy of the ariginal document.

Andrew D. Staver. Reg. No, 38,629 QG’Z& “l l‘_"‘é%

Name of Pemon Signing Signature
|
Total number of pages indudim cover sheet, attachments, and document: 8
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REQUISITOS NECI-SI\RIOb PARA PRESENTACION Y AGILIZACION DEL .\ D

T RAMlTl:
. ' USUARI0  RADICADOR
PATENTE DE INVENCIO MODELO DE UTILIDAD (Y . () '
- Intlicacion de que se soliclta la concesion de una patenle. ’ / ( l.
Daton dr ideniticacion del :myanle o dr (a persana Jue s presenta ia solicilud. ' {1 O
Descripicion the la invencion. P 4 A )

- Dibujus da sar estng pertinentay, ) { L)

- Compivbanie de Pago de las lasas establecidas ’

COMPLETA () INCOMPLETA *{ ) ()

- DISERO INDUSTRIAL ( ).

Indicaclon de que se solicita el registro de Disefio Industrial

- () ()
- Dalos de identificacion del solicitanle o de la persona que presenia { ) { 1}
- la solicitud. ~. '
- ‘Represenlacion grafica y fotograliua del Diseiio Indusirial o muestra del
terlat que Incorpora el disefo. O IR
@hmprobante de pago de las tasas establecidas () ()
COMPLETA { ) INCOMPLETA () ()
ESQUEMA DE TRAZADO () '
-* Indicacion de que soliclta el registro de un Esquema de trazado. { ) ()
- Datos de dentificaclon del solcliante o de |a persona gue presenta ,
La soficifud, : (- ) ()
. Reple:.unlacmu gralica tel esquena de lrazado {) ()
Comprohante de pago «r ias tasas establecidas. { ) {)
COMPLETA { PLETA () ()

.ma Responsabie:

*¥ ¢

" SRCGIBETRIA ¥ CIERCIO ) ;
Folioe: 138

Fech“ Radicacion : DAMALI SABSGNG
Facks (N80 POOA-B1-00 1640005
Trafte o §11 PCT-PSENT 379 FIGE WACT 411 PRESENIAC
Dependoncias 2608 MVISIEN I WEWS COEACTONES
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04-00100

N

IACCION: Consultar Siguicnte Anterior Ir al detalle Primero ... |
ISeleccionar un{os) Registros |
1

ISUPERINDUSTRIA Y COMERCIO SISTEMA DE REGISTRO |
| Fecha 27/04/2004 |

1 1

| MANTENIMIENTO DE PROTOCOLOS |
[Numero : 17397 [

[Fecha : 15/04/1997 [

IConferido: KIMBERLY CLARK WORLDWIDE, INC. |
| |

Pais : US ESTADOS UNIDOS DE AMERICA |
ICiudad : 136 NEENAH, WISCONSIN (
[Represent: S Sustituir: S  Desistir: S |

INo. Radicacion: 97 19642 Clase: 0 Seev: 0 Seac: 0 I

1 [

lscncia Codigo Ctr Nombre |
|1 340 A CASTRO DUQUERAMIRO |
12 3002 GOMEZMEJA HECTOR |
|
Encontrados (1/1) registro(s) |
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SUPERINTENDENCIA

2020
Bogota, D.C.,

Doctor(a):

RAMIRO CASTRO DUQUE

Apoderado

KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE INC.

REFERENCIA: Radicacién N° 04-00100

Solicitud intemacional PCT/US02/21037
Fecha inicio fase nacional 05/02/2004
Trédmite 011

Evento 379

Actuacién 416

Oficlo N° 613

Folios 001

Teniendo en cuenta que la solicitud de privilegio de patente que se tramita bajo el
expediente indicado en la referencia, redne los requisitos de forma establecidos en
la Declsién 486 de ia Comision de la Comunidad Andina, el Tratado de
Cooperacién en Materia de Patentes (PCT), el Reglamento y la Circular Unica de la
Superintendencia de Industria y Comercio, se envia el extracto de la solicitud a la
Oficina de Comunicaclones para efecto de su publicacién en la Gaceta de
Propiedad Industrial.

Cimpla
Da:'open';ogoté DC, 0 6 HAYD 2004




