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ANEXOS

Comprobante de pago de Ia tasa de presentacién de (a solictud.

Documento que acredita [a existencia y representacién legal cuando el solicitante sea persona juridica.
Poderes, sl fuere e| caso.

Documento de cesién del interventor al solicitante o a su causante,

Declaraclones.

Copla de la solicitud Internacional. (Resumen, descripddn, relvindicaciones, dibujos).

Traduccién de la solicitud Internacional al castellano. (Resumen, descripcién, relvindicadones, dibujos).

Copla del examen preliminar Intemacional efectuado por la Autoridad Internacional de Examen Preliminar
(IPEA}.

Traduccién del e@men preliminar Intemacional efectuado por la 1PEA.
De ser el caso, copia del contrato de acceso.

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

De ser el caso, certificado de depdsito del material bioldgico.
Arte final 12 x 12,

De ser el caso, Informacién sobre otras solicitudes de patente o titulos obtenidos en el extranjero por al mismo
titular o su causanbe, relacionadas parcial o totalmente con la Invendén de esta solicitud.,

De ser el caso, modificaciones efectuadas a Ia solicitud Internacional.
Otros. Blisqueda Intermacional
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®

Solicito la conceslén de la patente, ;
NOMBRE:_CARLOS R, OLARTE FIRMA:

C.C. 79.782.747 Bta T.P. 74.295
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Traduaolédn Oficial Wo. 04-104

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

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

Traduccidén oficial de las autenticaciones notariales vy
subsiguientes correspondientes a wun Poder otorgado por
Kimberly-Clark Worldwids, Inc., a Carlos R. Olarte, y/o James
Ian Raisbeck y/o Ana Maria Frieri, documento este que viene
en espafiol y se explica por si solo.

La firma y cargo de Thomas J. Mielke como Vicepresidente de
Kimberly-Clark Worldwide, Inc. fueron debidamente
certificados por el Notario Pidblico Melissa A. Blob, quien
tuvo a la vista el Consentimiento Unédnime por escrito de la
Junta Dlirectiva en lugar de Asamblea Anual fechado el 24 de
abril de 2003 y la Escritura de Constitucién del 7 de octubre
de 1996.

La firma del Notario fue certificada asi:

ESTADO DE WISCONSIN
Oficina de la Saecretaria de Esta

APOSTILLA

' (Convencién de La Haya del 5 de octubre de 1961)

1. Pais: Estados Unidos de América ~JR\
SHNN)IHNESIWHMJHUS“S

C C 80424773 CIAL
UCTOR E INTERPRETE O
llmml?ol. . INGLES 7 INGLES - ESPAROL
RESOLUCION No. O138DEFEBRERO1 12008
RINISTERIO DE JUSTICIA Y DEL DRRECHO



El presente documento piblico

2. Fue firmado por Melissa A. Blob

3. Que actud en su calidad de Notario Plblico del Estado de
Wisconsin.

4. Lleva el sello del Notario PlGblico del Estado de
Wisconsin.
Se certificéd

5. En Madison, Wisconsin 6. El 20 de febrero de 2004

7. Por parte del Secretario de Estado de Wisconsin.

8. Bajo el NGmero 97478

9. Aparece Gran Sello del Estado de Wisconsin

10. Firmado por Douglas La Follette, Secretario de Estado

Es traduccién fiel y completa efectuada por:

A .

Sergio Andrés Rueda Iglesias
C.C.80.424.773 de Bogotéa

SERGIO ANDRES RUEDA I1GLESIAS
C. C. 80.424.773
TRADUCTOR E INTERPRETE OFICIAL
EGPAROL - INGLES /7 INGLES - ESPAROL
RESOLUCION No. 0139 DEFEBRERO 11,2002
MINISTERIO DE JUSTICIA Y DEL DERECHO
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OLARTERAISBECK

OLARTE RAISBECK & FRIER], LTDA
LEGAL & PROFESSIONAL SERVICES

WoRLD TraDE CENTER —TORRE C
CALLE 100 No. 8A-55 Piso 10
BosoTa, CoLommia
Ta.erHONE: +57-1 638-6200
Fax +57-1 638-6201

www_olarteralsbeciccom
Power of Attorney Poder
The underzigned, Bl suscrito,
Kimberly-Clark Worldwide, Inc.
domiciled in domiciliado
401 N. Lake Street
Neensh, Wisconsin 54956 USA
by means of these presents hereby grants to Carlos  por medio del presents otorga a Carlos R.
R. Olarte, James Ian Raisbeck and/or Olarte, James Ian Raisbeck y/o Ana
Ana Maria Frierl full end sufficient Power of Maria Frierl poder especial, amplio y

Attomey to file, prosecute, obtain, defend and
enforce any and all of the company’s Patents,
Utllity Models, Industrial Designs and Obtainer’s
Certificates in the Republic of Colombia, to which
end it cmpowers them to take all steps necessary
before any administrative or judicial authority of any
clags for the objects stated, to file petitions, appeals,
replics and oppositions, pay taxes and annuities,
request testimonies, receive documents and
sccurities, abandon applications and collect refunds,
Sufficient power is hereby granted to receive -
notifications on behalf of the Company, to confer
powers on those who are to represent the y
judicially and extrajudicially, to answer in in s
the matter of ali claims and demands that may be
presented in comnection with the objects stated,
giving them likewise power to substitate thege
presents and revoke such substitutions.

A ||

suficiente para presentsr, tramitar, obtener,
defender y hacer reapetar todas y cuslquicra de
Patentes, Modelos de Utllidad, Disellos
Industrigles y Certificados de Obtentor dela
compail{a en Ia Repiiblica de Colombia, a cuyo
efecto los facults para dar todos los pasoa
necesarios ante cuslquier autoridad adnrinistrativa
o judicial de cualquier jerarquis para cumplir con
lo encomendado, elevar solicitudes, apelaciones,
respuestas y oposiciones, pagar impuestos y
snualidades, solicitar testimonios, recibir
documentos y valores, desistir y percibir. Se

. .--anombre do la compafi{a, otorgar poderes & .
"+ quienes veysn a representar a la compafiia judicial

y extmjudicialmente, responder en juicio a todas
1as reclamaciones o demandas que por motivo de
lo encomandado e presentaren, déndoles
asimismo faculted para sustituir el pppsgnte
revocar dichas sustituciones.

Signature/Firma: Thomas J. Mielke
Vice-President

Date/Fecha: Mf)’)‘( -

City,Country/Ciudad,Pafs: Neenah, Wisconsin, United Ststes of America



OLARTERAISBECK

Oumnumlmm.l.m
Leaal & PROFESSIONAL SERVICED

WORLD TRADE CENTER — TORRE C
CALLE 100 No. BA-55 Pigo 10
BoGOTA, COLOMBIA
TELEFHONE: +57-1 838-8200
Feoc +57-1 638-6201

www.olarteralsback.com
Notarial Certification Certificacién Notarial
On this date, En esta fecha,
The undersigned Notary Public certifies: el Notario Péblico suscrito cextifica:
1. That 1. Que
Thomas J. Mielke

of legal age and domziciled in mayor de edad y domiciliado

401 N. Lake Street

Neenah, Wisconsin 54956 USA

signed the foregoing document. suscribié el documento que antecede.
2. That the grantor hes executed the foregoing 2. Que el otorgante ha suscrito el referido
document ays Vice-President documento en su carficter de
of Kimberly-Clark Worldwide, Inc. de
3. That Kimberly-Clark Worldwide, Inc. - 4, Que
having its principal place of business located in con sede principal ubicada en
Neenah, Wisconsin, United States of
America

is duly incorporsied, is currently in existence, and
that the purposes for which the Power of Attomey is
ganted are within the scope of ita corporte
purposes.

4, That the grantor has the authority to executn the
Power of Attorney and that hiwher representation is
legal.

5. The foundation for my certifications contained in
points 2, 3 and 4 was the exhibition of the following
authentic document(s):

Points 2 & 4; Unanimous Written Consent
of the Board of Directors in Lieu of Annual
Meeting dated April 24, 2003

Point 3: The Certificate of Incorporation
dated October 7, 1996

esth legalmente constitnida, que tieno existencin
legal vigente y que los propésitos pam los cuales
se otorga ¢l poder ae encuentra deptro de los que
comprenden su objeto social.

4, Que ol oforgante tiene la representucién pars
suscribir el poder, y que ésta es legitima,

5. Bl fundamento de mis certificeciones
comtenidas en los puntos 2, 3 y 4 fue la gglibicién
de loa (del) siguiente(s) documento(s) afftégiico




OLARTERAISBECK

OLARTE RAIgBECK & FRIER!, LTDA.
LEGAL & PROFERSIONAL BERVICES

Wortd TRADE CENTER—TORRE C
CaLLE 100 No. BA-56 P10 10
BoaoTA, COLOMBIA
Tea.erHONE: +57-1 838-8200
Fax +57-1 638-8201

www.olarteralsbeci.com

NOTARY PUBLIC (Signature):

Ly

Date a Melissa A. Blob, Not;ry Public

My Commission Expires: August 1, 2004
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TRADUCCION FICIAL N . 04-178

Efectuada el dia 26 de abril de 2004, de un documentc escrito
en Inglés, al cual para su identificacién se le estampa el
sello de Sergio Rueda Iglesias, Traductor e Intérprete
Oficial por Resolucién No. 0138 de febrero 11 de 2002
expedida por el Ministerio de Justicia y del Derecho de 1la
Republica de Colombia.

Caso NMo. 16161
Colombia

CERTIFICACION.

ESTADO DE WISCONSIN
CONDADO DE WINNEBAGO

Declaracién juramentada

Por 1la presente certifico que el documento adjunto
corresponde a una copia fiel del documento original de cesién
realizada por Christopher D. Fenwick y Roland C. Smith, Jr.,
a favor de KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC. en relacién con el
asunto revelado en una solicitud de patente de los Estados
Unidos titulada CAPAS PARA MANEJO DE FLUIDO DE DENIER MIXTO
firmada el 10 de diciembre de 2001 por Christopher D. Fenwick
y por Roland C. Smith, Jr.

Fecha: 19 de marzo de 2004.

(Fdo.) Melissa A. Blob, Notario Publico, cuyo cargo expira el

1 de agosto de 2004.
R
SERGIO ANDRES RUEDA IGLESIAS

C. C. 8J 21773
TRADUCTOR E INTERPRETE OFICIAL
ESPAROL - INGLES / INGLES - ESPAROL
RESOLUCION No. 0138 DEFEBRERO 11,2002
MINISTERIO DE JUSYICIA Y DEL DERECHO

\0



OFICINA DE MARCAS REGISTRADAS Y PATENTES DE LOS ESTADOS UNIDOS.
Sello fechado el 25 de febrero de 2002.

20 de febrero de 2002.

KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC.

JAMES B. ROBINSON

401 NORTH LAKE STREET

NEENAH, WI 54956

Bajo el Secretario de Comercio para Propiedad Intelectual y
el Director de la Oficina de Patentes y Marcas Registradas de
los Estados Unidos.

Washington DC 20231

www.uspto.gov Coédigo de Barras *101929220A%*

OFICINA DE MARCAS REGISTRADAS Y PATENTES DE LOS ESTADOS UNIDOS
NOTIFICACION DE REGISTRO DE DOCUMENTO DE CESION

El documento adjunto ha sido registrado por la divisién de
cesiones de la Oficina de Marcas Registradas y Patentes de
los Estados Unidos. En el cuarto de biGsqueda de cesiones se
encuentra disponible una copia Microfilm completa ubicada en
el nimero de carrete y marco abajo indicados.

Favor revise toda la informaciétn contenida en esta
notificacién. La informacién contenida en esta notificacién
de registro refleja la informacién presente en el sistema de
cesiones de patentes y marcas registradas. Si encuentra
errores, © 81 tiene preguntas en relacién con esta

notificacién, puede contactar al empleado cuyo nombre aparece
SERGIO ANDRES RUEDA IGLESIAS

C C 80 2.773 2
TRADUCTOR E INTERPRETE OFICIAL
ESPAROL - INGLES 7 ING.Z3 - ESPAYOL
RESOLUCION No, 0138 DE FEBRERO 11,2002
MINISTERIO DE JUSTICIA Y DEL DERECHO
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en la misma en el 703-308-9723. Favor envie la solicitud de
correccién a: Oficina de Marcas Registradas y Patentes de los
Estados Unidos, Divisién de Cesiones, Casillero de Cesiones,
CG-4, 1213 Jefferson Davis Highway, Suite 320, Washington,
D.C. 20231,

Fecha de Registro: 12/14/2001 Carrete/Marco: 012400/0456
NGmero de PAginas: 3

Memorial: Cesién del Derecho de los Cedentes (Ver documento

para mds detalles).

Cedente: Fenwick, Christopher D. Fecha del Documento: 02/10/2001
Cedente: Smith, Roland C., Jr. Fecha del Documento: 02/10/2001
Cesionario:

KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC.
401 NORTH LAKE STREET
NEENAH, WISCONSIN 54946

NUMERO DE SERIE: 10022863
FECHA DE PRESENTACION: 12/14/2001
MARY BENTON, EXAMINADOR

DIVISION DE CESIONES
OFICINA DE REGISTROS PUBLICOS

En la Oficina de marcas Registradas y Patentes de los
Eatados Unidos

Solicitantes: Christopher D. Fenwick y Roland C. Smith, Jr.
Expediente No. 16161
Fecha de Presentacién: 14 de diciembre de 2001

SERGIO ANDRES RUEDA IGLESIAS
CC BO. 2.7
TRADUCTOR E INTERPRETE OFICIAL
ESPAROL - INGLES 7 INGLZ3 - ESPATOL
RESOLUCION No.0138 DEFEBRERO 11,2002
MIKISTERIO DE JUSTICIA Y DEL DERECHO



Para: CAPAS PARA MANEJO DE FLUID DE DENIER MIXTO.
Cesién — Inventores Conjuntos
COMISIONADO ASISTENTE DE PATENTES
Washington, D.C. 20231
Respetado Sefior,
CONSIDERANDO
QUE, Christopher D. Fenwick, domiciliado en 910 Ramsden Run,
Alpharetta, Georgia 30022; y Roland Columbus Smith, Jr.,
domiciliado en 2771 Pierce Road, Gainesville, Georgia 30507
(en adelante denominados colectivamente los Cedentes), han
llevado a cabo un invento, y cada uno de ellos ya sea (1) ha
firmado previamente una solicitud de Patente de los Estados
Unidos de América con respecto al invento, o (2) esté
contemporineamente firmando una solicitud de Patente de los
Estados Unidos de América para dicho invento que se titula:
CAPAS PARA MANEJO DE FLUIDO DE DENIER MIXTO
Y QUE, Kimberly Clark Worldwide, Inc. sociedad del Estado de
DCelaware, con oficinas ubicadas en 401 North Lake Street,
Neenah, Wisconsin 54956, Estados Unidos de América (en
adelante denominada la Cesionaria), desea adquirir 1la
totalidad del derecho, titulo e intereses en el mencionado

invento y bajo las mencionadas Patentes o proteccién legal

SERGIO ANDRES RUEDA 13LESIAS
c.C8) 2 OFCAL
TRABUCTOR E INTERPRETE OFIC
ESPAROL - INGLES 7 INSIS - ESPA L 4
RESOLUCION No. 0138 DEFEBRERD 11,2002
MINISTERIO DE JUSTICIA Y DEL DE ECiI0



similar que se obtenga al respecto en los Estados Unidos y en
todos y cualesquiera paises extranjeros.

POR CONSIGUIENTE, A QUIEN PUEDA INTERESAR: Sépase que en
contraprestacién al pago realizado por la Cesionaria a favor
los Cedentes por valor de Us$1.00, Yy a otras
contraprestaciones onerosas, cuyo recibo se acusa por el
presente, los Cedentes, por el presente, venden, ceden vy
transfieren a favor de 1la Cesionaria, 1la totalidad vy
exclusividad de su derecho, titulo e intereses en el
mencionado invento, y en todas y cualesquiera Patentes o
protecciédn legal similar en los Estados Unidos y en sus
posesiones territoriales, y en todos y cualesquiera paises
extranjeros que se vayan a obtener para el mencionado invento
a través de la mencionada solicitud, o cualquier
continuacién, continuaciébn parcial, divisién, renovacién,
sustitucién, re-examen, conversién o reexpedicidén que se haga
al respecto, incluyendo todas las prorreocgas, o cualquier
equivalente legal en cualquier pais extranjero para la
totalidad del término o términos para los cuales se otorgue,

incluyendo todos y cualesquiera derechos de convencién.

SERGIO ANDRES RUEDA IGLESIAS
CC 82 ;i
TRADUCTOR E INTERPRETE OFT
lmranoL-lnaLzs/INGLEs-Es::s:L

RESOLUCION No.0138DE FEBRERD | 1,2002 5

MINISTERIO DE JUSTICIA ¥ DEL DEZECHO

14



Los Cedentes por el presente se comprometen a que no se haré
ni celebraréd ninguna cesién, venta, contrato, o gravamen, que
pueda entrar en conflicto con esta cesién y venta.

Ademas, los Cedentes se comprometen a que al momento de
solicitud escrita al respecto, le proporcionaridn a 1la
cesionaria todos los hechos y documentos pertinentes en
relacién con la mencionada solicitud, el mencionado invento y
las mencionadas Patentes y equivalentes 1legales en paises
extranjeros, que sean de conocimiento de los Cedentes y estén
disponibles para los mismos, y oportunamente firmardn vy
entregardn a la Cesionaria o a sus representantes legales
todos y cualesquiera documentos, instrumentos o declaraciones
para solicitar, obtener, mantener, expedir, prorrogar y hacer
valer la mencionada solicitud, el mencionado invento, 1las
mencionadas Patentes y los mencionades equivalentes en
cualquier pais en que se considere necesario o deseable

llevar a cabo los propésitos de lo antedicho.

EN FE DE LO CUAL los Cedentes firman este documento en las
fechas indicadas a continuacién.

(Fdo.) Christopher Dale Fenwick. 10 de diciembre de 2001
{Fdo.) Roland Columbus Smith, Jr. 10 de diciembre de 2001

SERGIO ANDRES RUEDA ISLESIAS
€c8 2N
TRADUCTOR E INTERPRETE OFICIAL
ESPAROL - INGLES / ING'.Z3 - ESPAIDL ¢
RESOLUCION No. 0138 DE FEBRERO 11,2002
MINISTERIO DE JUSTICIA ¥ DEL DE .ECil0

(S



ESTADO DE WISCOMSIN
Oficina del Secretarioc de Estado
APOSTILLA
{(Convencién de La Haya del 5 da octubre de 1961)

1. Pajis: Estados Unidos de América

El presente documento pdblico:
2. Fue firmado por Melissa A. Blob
3. Que actué en su calidad de Notario Pdblico del Estado de

Wisconsin
4. Lleva el sello del notario pifiblico mencionado

Se certificéd en:
5. Madison, Wisconsin
6. El 1 de abril de 2004
7. Por parte del Secretario de Estado de Wisconsin
8. Bajo el Numero 99330

9. Aparece Gran Sello del Estado de Wisconsin

10. Firmado por Douglas lLa Follette, Secretario de Estado

Es traduccién fiel y completa efectuada por:

~J .

Sergio Rueda Iglesias
C.C. 80.424.773 de Bogota.

SERGIO ANDRES RUEDA IGLESIAS
C C 80..2:773
TRADUCTOR E INTERPRETE OFICIAL
ESPAROL - INGLES / INGLES - ESPAROL 7
RESOLUCION No. 0138 DEFEBRERS 11,2002
MINISTERIO DE JUSTICIA Y DEL DERECHO
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Case #16161
COLOMBIA

CERTIFICATION

STATE OF WISCONSIN )
S8
COUNTY OF WINNEBAGO )

| hereby certify that the attached paper constitutes a true copy of the original of a certain
Assignment to KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC. by Christopher D. Fenwick and
Roland C. Smith, Jr. of the subject matter disclosed In an application for Letters Patent of

the United States sntitled

which was signed by the sald Christopher D. Fenwick and Roland C. Smith,.Jr. on

December 10, 2001.

-

Melissa A. Blob, Notary Public

Date
My Commission Expires: August 1, 2004

(Legalization required)
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\ N UNITED STATES

PATENT AND
wxx#* [RADEMARK OFFICE - FEB 25 2 ,’é.{é,/
Undar Sacretary of Commerce For intaflectual Property and

FEBRUARY 20, 2002 PTAS Divecor of the United Statoe Peteet and Trademarh Offcs
w2 . KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC. e vwmoin g
T.2™Y JAMES B. ROBINSON

401 NORTH LAKE STREET

NEENAH, WI 54956 . |"MHWWHMHHMII

+101929220A*

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

THE ENCLOSED 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.

PLEASE REVIEW ALL INFORMATION CONTAINED ON THIS NOTICE. THE

INFORMATION 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,
ASSIGNMENT DIVISION, BOX ASSIGNMENTS, CG-4, 1213 JEFFERSON DAVIS HWY,
SUITE 320, WASHINGTON, D.C. 20231.

RECORDATION DATE: 12/14/2001 REEL/FRAME: 012400/0456
NUMBER OF PAGES: 3

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

ASSIGNOR:
FENWICK, CHRISTOPHER D. DOC DATE: 12/10/2001

ASSIGNOR:
SMITH, ROLAND C., JR. DOC DATE: 12/10/2001

ASSIGNEE:
KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE. INC.
401 NORTH LAKE STREET
NEENAH, WISCONSIN 549556

SERIAL NUMBER: 10022863 FILING DATE: 12/14/2001
PATENT NUMBER: ISSUE DATE:

MARY BENTON, EXAMINER
ASSIGNMENT DIVISION
OFFICE OF PUBLIC RECORDS
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in the United States Patent and Trademark Office
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surge material for parsonal care prodocts made of fibers, which is & nonwoven

fabric made of 2 homogeneons blend of large and small denler fibers. The small ar first denter fiber prefermbly has an average denler
less than 2, is at lesst 3 denier less than the second or larger fiber and the Izrge or second denler fiber has an svernge derntlar between
4 and 15. The firat denier fiber may have a denicr loss than | and the seeond denier fiher may have o denier betwoon 6 and 15 The

~~, noowoven [abric Is a mixture of thess Obery in smounts of from 25 to 75 weight percent of each type of fiber. The fsbric may have s

8 basis welght batwean 30 and 200 pam. The first denier fiber may be a bicomponsat fibar which may be & sheath/core
polypropylene bicomponent fiber. The sscond donier fiber may be made from a polyestoe. Tt Is also possiblo thal the fibers have

o a hydrophilic treatment added to thelr surface 10 incresso their hydrophilicity. The material made from the homogencous blend of
mixad denler fibers may he nsed as a liner or a3 a surge material in parsonal care products ke dispers, training pants, incontinence

products, bandages, and sanitary napldns.
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MIXED DENIER FL.UID MANAGEMENT LAYERS
BACKGROUND OF THE INVENTION

The present Invention concems formed materials malnly for personal care
products like diapers, tralning pants, swim wear, absorbant underpants, adult incontinence
products and feminine hyglene products. This material may also be useful for cther
appliications such as, for example, In bandages and wound dressings, nursing pads and In
veterinary and mortuary applications.

Personal care articies usually have multiple layers of material of some sort to
absorb liquids from the body. These layers may include natural fibers, synthetic fibers
and superabsorbent particles In varying proportions. When liquld such as urine is |
deposiied into a personal care product like a dlaper, It goes through the uppermost layers,
typlcally a liner against the body and a “surge” or “intake" layer designed fo provide
temporary liquid holding capacity. The product may also have a 'd.lstrlbuﬂon' layer
dssigned to move liquid in the X and Y directions In order to utiltze more of the absorbent
core. After golng through thesa upper layers, the urine enters the absorbent core portion
of the product. The absorbent core permanently retains the fiquid.

Varlous approaches have been used In the past to hold liquid, yet still allow It to be
transferrad eventuslly to ancther layer like the core. Similarly, Intake materials have I;een
Investigated which take In liquid with varying degrees of success. Thers remalns a need
In the art for a fabric for use In personal care products with Improved fluld handling
capabilities. Such a material will Intake and retaln fluld more efficiently than has been
practiced in the past.
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In response to the dlscuss-ad difficulties and problems encountared In the prior art,
a new structural compostte comprising a nonwoven fabric made of a homogeneous blend
of large and small denler synthetic flbers has been developed. The nonwoven matarial Is
for personal care products and is made from a mixture of fibers of different denler, where
a first denler fiber has an average denler at least 3 denler less than a second fiber and the
second flber has an average denier between 4 and 15, and where the material has a
basis weight between 30 and 200 gam. The first denler fiber has an average denler of 2
or iess and the second denier fiber preferably has an average denler between 8 and 15.

The nonwoven material can have the first denier fiber present in an amount
between 25 and 75 welght percent and the sacond denier fiber present in an amount

" between 75 and 25 weight percent. More particularly the first denler fiber can be present

In an amount between 40 and 80 weight percent and the second denler fiber can be
present in an amount between 80 and 40 weight percent. Still more particularty, the first
denler flber can be present In an amount of ahout 80 weight percent and the second
denler flber can be present in an amount of about 40 welght percent,

The first denler fiber may be a bicomponent fiber and may be a sheath/core
bicomponent fiber selected of the group consisting of polyethyiene/polypropylene,
polysthylene/polysthylene terephalate and co-polyethylene terephalate/ polyethylene
terephalate bicomponent fibers. The second denler fiber may be made from a polyester.
The fibers may have a hydrophilic treatment added to their surface.

The material made from the homogenecus biend of mixed denler flbers may be
used as a surge material in personal care products. When used as a surge material In
personal care products the material Is capable of taking In fiuld at a rate of 12 to 20
cc/sec. When used as a surge material in conjunction with a standard liner the structure

3
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Is capable of up to an 8, 15 or even 20 percent TEWL Improvement, when compared to a
large fiber denler surge using the samse standard liner.

Particuiar embodiments include & surge material for pereonal care products having
between 40 and 60 weight percent of a first fiber having a first average tienlor and
between 60 and 40 weight percent of a second fiber having a second average denier,
where the first average denler is at least 3 denler less than the second average denler,
the second average denler Is between 4 and 15, and where the matarial has a basis
weight between 30 and 200 gsm. Anather embodiment is one in which the surge material
for personal care products has about 60 weight percent of a first fiber In a bicomponent
sheath/care configuration, made from polymers seleciad of the group conslisting of
polyetiylena/polypropylens, polysthylene/polysthylens terephlats and co-polyethylens
tsraphalate/ polysthylene terephalate and having a fist average denler, and about 40
weight percent of a polyester sacond fiber having a second average denier, where the firet
average denier le at least 3 denler lass than the second average denler, the second
average denler la between 4 and 15, and where the material has a basis weight betwesn
30 and 200 gem.The small or first fiber has a average denler less than the large average
denler fiber and the large or second denier fiber has a average denler betwesen 4 and 15.

These materials are sultable for uee In personal care products llke dlapers, training

DEFINITIONS

As usad hereln the tarm “nonwoven fabric or web" means a wab having a structure
of individual fibers or threads which are interlald, but not In an identifiable manner as in a
knitted fabric. Norwoven fabrics or waebs have been formed from many processes such as

for example, meltblowing processes, spunbonding processes, and bonded carded web
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procssses. The basis welght of nonwoven fabrics Is usually expressad in ounces of matariai
per square yard (osy) or grams per square meter (gem) and the flber diameters useful are
usually expressed in microns. (Note that to convert from osy to gsm, multiply oey by 33.91).

"Hydrophllic® describes fibers or the surfacas of fibers that are wetted by the
aqueous liquids in contact with the fibers. The degree of weiting of the materials can, in
tumn, be described In terms of the contact angles and the surface tensions of the liquids
and materials involved. Equipment and techniques sultable for measuring the wettabliity
of particular fiber materials can be provided by a Cahn SFA-222 Surface Force Analyzer
System, or a substantially equivalent system. When measured with this system, flbers
having contact angles less than 80° are designated “wettable® or hydrophilic, while fibers
having contact angles squal to or greater than to 90° are designated "nonwettable" or
hydmphc;blc.

"Spunbonded fibers” refers to smalt diameter fibers that are formed by exiruding
molten thermoplastic materlel as flaments from a plurality of fine capliiaries of a spinneret.
Such a process s disclosed In, for example, US Patent 4,340,563 to Appel et al. and US
Patent 3,802,817 to Matsuki et al. The fibers may also have shapes such as those
dascribed, for example, In US Patents 5,277,678 to Hogle et al. which deacribes fibers with
unconventional shapes.

“Bonded carded web" refers 1o webs that are made from staple fibers which are
sent through a combing or carding unkt, which separates or breaks apart and aligns the
staple fibers in the machine direction to form a generally machine direction-orlented
fibrous nonwoven web. This materlal may be bonded together by methods that Inciude
point bonding, through air bonding, ultrasonic bonding, adhesive bonding, etc.

"Alriaying"is a wall-known process by which a fibrous nonwoven layer can be
formed. In the alriaying process, bundies of small fibers having typical lengths ranging
from about 3 to about 52 millimetsrs (mm) are separated and entrained in an air supply

4
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-andmendepoaltodontoaformlmm. usually with the assistance of a vacuum
supply. The mndomly deposlted fibers then are bonded to one another using, for
example, hot alr to activate a binder component or a latax adhesive. Alrlaying is taught in,
for example, US Patent 4,640,810 to Laursen et al., and US Patent 5,885,516 to
Christansen.

As used herein "thermal. point bonding” Involvee passing a fabric or web of fibers to
be bonded beiween a heatad calender roll and an anvil roll. The calender roll Is usually,
though not always, patternad In some way so that the entire fabric Is not bonded across tts
entire surfacs, and the anvil roll s usually flat As a result, various patterns for calender rolls
have been developed for functional as well as assthetic reasons. One exammple of a pattern
has points and Is the Hansen Pennings or "H&P" pattem with about a 30% bond area with
abmﬂ%ﬂbmdsisqmmh&mhughtln U.S. Patent 3,855,046 to Hansen and Pennings.
The H&P pattemn has square point or pin bonding areas wherein each pin has a side
dimenaion of 0,038 Inches (0.865 mm), a spacing of 0.070 Inches (1.778 mm) between pins,
and a depth of bonding of 0.023 inches (0.584 mm). The resulling pattem has a bonded
area of about 20.5%. Ancther fypical point bonding pattern Is the expanded Haneen
Pennings or "EHP* bond pattemn which produces a 15% bond area with a equare pin having
a side dimension of 0.037 inches (0.94 mm), a pin spacing of 0.087 inches (2.464 mm) and
a depth of 0.039 Inches (0.991 mm). Another typical point bonding pattem designated *714"
has square pin bonding areas whareln each pin has a side dimension of 0.023 inches, a
spacing of 0,082 Inches (1.575 mm) between pins, and a depth of bonding of 0.033 inches
(0.838 mm). The resulting pattamn has a bonded area of about 15%. Yet another common
patten is the C-Star pattem which hes a bond area of about 18.9%. The C-Star pattem has
a cross-directional bar or "corduroy™ deaign Interrupted by shooting stars. Other common
pattems Include a diamond pattemn with repeating and slightly affset diamonds with about a
18% bond area and a wire weave pattsm looking as the name suggests, e.g. ke a window
screen, with about a 18% bond area. Typically, the percent bonding area varies from
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around 10% to around 30% of the area of the fabric laminate web. As Is weil known In the
art, the spot barling holds the laminate layers together as well as imparts Integrity to each
Individua! layer by bonding filaments and/or fibers within each layer.

As usad herein, through-air bonding or "TAB" means a procees of bonding a
nonwoven bicomponent fiber web In which hat alr s forced through the web. The
temperature of the air la sufficient to melt one of the polymers of which the flbers are made.
Thse alr velocity Is usually between 100 and 500 fest per minute and the cdwell ime may be
as long as 8 seconds. The melting and resolidification of the polymer provides bonding.
Through-air bonding (TAB) requires the melting of at least one component i accomplish
bonding, so It Is usually restricted to webs with two components fike conjugate fibers or
those whld; include an adhesive. In the through-air bonder, air having a temperature
above the melting temperature of one component and below the melting temperature of
another component Is dinected from a surrounding hood, through the web, and Into a
perforated drum supporting the web. Altematively, the through-air bonder may be a flat
arrangement wherein the alr is directed vertically downward onto the web. The operating
conditions of the two configurations are similar, the primary difference being the geomairy
of the web during bonding. The hot air melts the iower melting polymer component and
thereby forms bonds betwesn the fllaments to Integrate the wab.

*Peraonal care product” maans dlepers, tralning pants, swim wear, absorbent
underpants, adult incontinence products, bandages and feminine hyglene products. It
further encompasees veterinary and mortuary producs.

L3
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JEST METHODS AND MATERIALS

Besis Weight: A circular sample of 3 Inches (7.6 cm) dlametsr Is cut and welghed

using a balance. Weight ls recorded in grams. The weight is divided by the sample area.
Flve samples are measured and averaged. .

Materisi callper (thickness; The caliper of a material ls a measure of thickness and
Is measured at 0.05 psl (3.5 g/cm®) with a STARRET® bulk tester, in units of millimeters.
Samples are cut into 4 inch by 4 inch (102 cm by 10.2 cm) squares ;!ndﬂvasamples are
testad and the resulls averaged.

Denslt;  The denslty of the materials Is calculated by dividing the weight per unit
area of a samplie in grams per aquare meter (gsm) by the materiai caliper in milimeters
(mm). The callper should be measured at 0.05 pel (3.5 g/cm?) as mentioned above. The
rasult s muttiplied by 0.001 to convert the value to grams per cublc centimetar (g/cc). A
fotal of five samples would be evaluated and averaged for the density values.

EIFE: The horizontal Fluld Intake and Flowback Evaluatlon {FIFE) was performed
on all samples to determine the Intake potontial of the compoeltes. The FIFE entalls
insulting the structure by pouring a defined amount of 0.9 percent saline solution Into a
cyiindrical column resting verticalty on top of the structure and recording the time K takes
for the fiuld to be taken In by the structure. The sample fo be tested Is placed on a flat
surface and the FIFE testing apparatus placed on top of the sample. The FIFE testing
apparatus consisted of a rectangular, 35.43 by 20.3 cm, plexiglas flat plece upon which
was centered a cylinder with an Inside dlameter of 30 mm. The fiat plece had a 38 mm
hole comresponding with the cylinder so that fluld couk! pass through It from the cylinder to
the sample. The FIFE testing apparatus weighed 0.52 kg (1.14 pounds).

Intake imes are typically recorded In seconds. Sampies were cut into 2.5 by 7
inch (6.35 by 17.8 cm) pledgets and were inserted into a HUGGIES® stap 4 diaper as a
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surge. The samples were then insulted three times at 100 mL per insult with a walt of 15
minutes between the time the fluld was completely absorbed and the next insult.

After the third insult, the matarl.alswara piaced on a vacuum box under 0.5 psi of
pressure with a plece of blotier paper on fop. The biottsr paper was 110 b. Verigood
paper made by Fort James Corporation and was 3.5 by 12 Inches (8.9 by 30.5 cm). The
blotter paper was weighed before and after the test and the resuliting differential reported
as the flowback value as grams of fluki desorbed.

Permesbliity: Permeability is obtained from a measurement of the resistance by the
material to the flow of liquid. A liquid of known viscosity is forced through the material of a
given thickness at a constant flow rate and the resistance to flow, measured as a pressure
drop Is monltored. Darcy's Law is used to determine permeabillty as follows:

Permeabillty = [flow rate x thicknesas x viscosity / pressure drop] [Equation 1}
whare the units are:

permeability; et or Darcy 1 Darcy = 8.87 x 10° om®
flow rate: cm/sec

viscosity: Pascal-sac

pressure drop: Pascals

The apparatus consists of an arrangement wherein a piston within a cylinder
pushe:la liquid through the sampie to be measured. The sample Is clamped between two
aluminurn cylinders with the cylinders orlented vertically. Both cylinders have an outside
diametsr of 3.5 inches (8.9 cm), an Inside dlameter of 2.5 Inches (8.35 an) and a Ienglh
of about & Inches (15.2 cm). The 3 Inch diameter web sample Is held In place by Its outer
edges and hence Is completsly contained within the apparatus. The bottom cylinder has a
piston that is capable of moving vertically within the cylinder at a constant velocity and ls
connected to a pressure transducer that s capable of monitoring the pressure
encountered by a column of liquid supportad by the plston. The transducer Is positioned
to travel with the plston such that there Is no addlitional pressure meastired unti) the liquid

26
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column contacts the sampie and ls pushed through It. At this polnt, the additional pressure
measured Is due to the resistance of the material to liquid flow through it. The piston is
moved by a siide assembly that Is driven by a stepper motor. The test staris by moving
the piston at a constant velocity until the liquid Is pushed through the sample. The piston
Is then halted and the baseline pressure Is noted. This comects for sampie buoyancy
effects. The movement is then resumed for a ime adequate to measure the new
pressure. The difference beiween the two pressures Is the preasure due to the resistance
of the matsrial to liquid flow and Is the pressure drop used In Equation (1). The velocity of
the pleton Is the flow rate. Any liquid whosae viscosity le known can be used, although.a
liquid that wets the material ls preferred since this ensures that saturated flow |s achleved.
The measurements were carried out using a piston velocity of 20 cm/imin, mineral oil
(Peneteck Technical Mineral Ol manufactured by Penreco of Los Angelas, CA) of a
viscoslty of 8 centipoise.

Skin hydration values are determined by measuring TransEpldermal Water Loss
(TEWL) and can be defermined by employing the following test procedure.

The test ls conducted on adults on the forearm. Any medications shoukl be
reviewed to ensure they have no effect on test results and the subject's forearms should
be free of any skin conditiona such as rashes or abrasions. Subjects should relax in the
test environment, which should be at about 72°F (22 °C) with a humidity of about 40
percent, for about 15 minutes prior to testing and movement should be kept to a minimum
during testing. Subjects should wear short sleeve shirts, not bathe or shower for about 2
hours before testing, and should not apply any perfumes, lotlons, powders, etc., to the
forearm.

The measurements are takan with an avaporimeter, auch as a DERMALAB®
Instrument distributed by Cortex Technology, Textiivasnget 1 9560 Hadsund Denmark.
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A baseline reading should be taken on the subject’s forsarm and shoukl be less
than 10 g/m*Mw. Each test measurement Is taken over a period of two minutes with
TEWL values taken once per second (a total of 120 TEWL values). The digital output
from the Evaporimeter EP1 Instrument gives the rate of evaporative water loas (TEWL) In
g/mi/hr.

The end of a dispensing tube is placed on the mid-forearm for camying out the
test. The aeye of the tube should be facing the target loading zone. A product to be teated
is placed on the subject’s forearm directly over the end of the tube. The product may vary
depending upon the type of material to be tested or material avaliabliity so care should be
taken to ensure that test results are comparable. A stretchable net such as that avallable
from Zens Industrial Knit Products of Milwaukee, W1, should be placed over the product to
help to hold It In place.

Three equal ioadings of 70 mi of physlologic saline avallable from VWR Sclentific
Products (800-832-5000) at about 85 °F (35 °C) are dellvered to the product at an Interval
of 46 seconds at a rate of 300 mils/minute by a pump such as a MASTERFLEX® Digl-
Static batch/dispense pump. After 60 minutes, the product Is removed from the subject’s

_ forearm and Evaporimeter readings taken immediately on the skin where the product had

been.
TransEpidermal Watsr Loss values are reported as the difference between the one
hour and baseline values In g/m’hr.

Horizontal Wicking:  This test measures how far liquid will move Iin a fabric when
only one end of the fabric ls iImmersed In the Oquid and the fabric Is horizontal. The fabric
to be testad is prepared by cutting It into 1 Inch (2.5 cm) by 8 inch (20.3 cm) strips In the
machine direction. The sample Is welghed and marked every 0.5 Inch (13 mm) In the long
dimension. The sample is piaced on a 5 inch (12.7 cm) by 10 Inch (25.4 crh) hortzontal
wire grid and slightly weightad so that it remains flat on the wire. A half inch of one end of

10
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the sample is submerged In a 0.5 Inch deep by 0.5 Inch wide by 5 Inch lang reservolr
containing 10 mi of dyed 8.5 g/l saline solution. The end of the sample In the reservoir ls
held In place with a cylindrical glass stirring rod having a length of 1.5 Inches (3.8 cm) and
a diamstsr of 5/18 Inches (7.9 mm) which also Is submerged In the sallne solution. The
sample Is allowed to rest with one end submerged In the reservoir for 20 minutes and Is
then carefully pulled hortzontally out of the reservalr, cut at each 0.5 inch merk and each
saction weighed.

The dry sample weight is subtracted from the wet sample welght to arrive at fluld
grams, and the 0.5 inch submerged in the reservolr Is not considered. The total distance
wicked is racorded dommmngmm of fluld wicked.

D ED D O |

This Invention concerns a nonwoven web having a blend of synthetic fibers of
differsnt diametars.

The non-woven fabrics of the present invention may be formed by
conventional processes Inciuding spunbonding, airlaying and bonding and carding
processes. In bonding and carding, and alrlaying processes, the initial process
step Is o form a web of homogeneously mixed low and high denler fibers.
Acwrdlngly-. bales of low denler stapie fibers and high denler staple flbers are
homogeneously mixad in an alr mbdng chamber and then either carded to form a
carded web or randomly lald on a foraminous forming structure to form a fibrous
weab.

The mixsd denier flbers must be stabiltzed in a consclidated form via some form of
bonding. This may be done thermailly, ulirasonically or preferably, through the use of
through-air-bonding (TAB). Prior to bonding the fibers may be formed In such a way as to
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facilitate orlentation In elther the x, y or z direction. One preferred method of thermal
bonding Is through the use of a through alr bonder (TAB). Post bonded material may be
creped, to orient fibers out of the x-y plans, or they may remain in the x-y plane.
Additional [ayers may be added to the material by thermal bonding, mechanical bonding
and the lke.

Thamntadalm.ayaddwonallybeaapedaﬂufmmﬂon. given Z-direction fiber
orlentation during formation, or may be a relatively flat nonwoven structure.

Additional layers may be added to the siructure and it may be Incuded In personal
care products. A liner layer may be placed above the surge of the invention, where the
liner Is intended to be In contact with the skin of a wearer and I8 made from small denier
fibers (8.g. 2 ~ 3 denler). Thess fibers may be synthetic flbers as desaibed above and
may be, for example, a mixture of 2 denler bicomponent fibers and 3 denler PET fibers.
Smaller fibers in the liner layer make this layer sesthetically pleasing and soft to the touch.

An additional layer may be placed below the surge of this Invention also and may
also be of low (2 — 3) denler fibers. Alternatively, the layer below the surge of this
Invention may be a relatively large denier (e.g. 5 — 7 denler) flber web.

The mixed danier web is a homogeneous mixture of stapie synthetic fibers where
one of the fiber types Is of a relatively small average denler and one Is of a relatively
larger average denler flber, when compared to sach other. The small denler fiber must
have an average denier at least 3 less than the larger denler fiber and from a positive
amount o leas than or equal to 2, more particularly even less than 1, and the larger denler
fiber should have an average denler between 4 and 15 and preferably betwsen 8 and 15.
The mixed denler web s a mbdure of these fibers In amounts of from 25 to 75 weight
percent of each type of fiber, or more particularly between 40 and 60 percent, or still more
particularly the smail denler flber could be present In an amount of about 60 percent and
the large denler fiber could be present in an amount of about 40 percent. The small
denler fiber, for example, could be in an amount of 25 percent and the large denler fiber in
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an amount of 75 percent. Alternatively, the large denler fiber could be presentin an
amount of 25 percent and the small denler fiber present in an amount of 75 percent
These ratios as well as all ratios within this range are intended to be within the purview of
the Im;antlon.

The fibers used to make the web of this invention are thermally bondable eynthetic
polymer fibers. Synthetic flbars Include polymeric fibers llke polyolefins, polyamides,
polyestars, polyethers, polyethylene terephalate and combinations thereof in bicomponent
form. Synthetic fibers may also Include kosmotropes for product degradation. its
preferred that natural fibers llke cotton and pulp not be Included In the web of this
Invention, |.e., that the web be essentially free of natural fibers.

Bicomponent flbers are generally used as binders to help provide mechanical
integrity and stabillzation. Prefarred fibers for inclusion are those having a low relative
melting point such as polyolefin flbers. Lower malting point polymers provide the abilliy {o
bond the fabric together at flber cross-over points upon the application of heat. In
addition, fibers having a lower melting polymer, like conjugate and biconstituent fibers are
sultable for practice of this Invention. Fibers having a lower melting polymer are generally
referred to as “fusible fibers®. By "lower melting polymers” what Is meant are those having
a glass transition temperature less than about 175 °C. It should be noted that the texture
of the absorbent web can be modified from soft to stiff through selection of the fusion and
quenching behavior of the polymer.

Exsmplary binder fibers Include conjugats fibars of polyolefins, polyamides and
polyesters. Three suitable bindar fibers are sheath/core conjugats fibers avallable from
KoSa Inc. (Charlotte, North Carolina) under the designation T-255 and T-258, both with a
polyolefin sheath, or T-254, which has a low melt co-polyester sheath. Flbers with
sheath/core composttions of polysthylene/polypropylene, polysthylene/polyethylene
terephalate and co-polyethylene terephalate/ polyethylene terephalate are particulary
sulted to the practice of this Invention. Many other suftable binder fibers are known to
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those skilled In the art, and are avallable by many manufacturers such as Chisso and
Fibervisions LLC of Wiimington, DE.

Treatments may be added to the synthetic fibers which are generally hydrophabic,
in order to increase the fiber's hydrophlilcity. These treatments are sometimes Internal
additives that "bloom” to the surface of the fiber upon formation, though are more
commonly surface treatments added after formation. Topical treatments include the “L1"
finish avallable from KoSa Inc. (Charlotte, North Carolina) and the "HR6" finish from
Chisso Corporation of Japan and are generally added at an amount of about 0.4 to 1
welght percent, more particularly about 0.5 weight percent. The L1 finish, for example,
has sorbitan monooleate (SPAN 80), ethoxylated hydrogentated castor oll (EO25) and
polyethylene glycol — 400 — monolaurate (POES), all of which are fatty esters. Topical
m may be applled by any method known In the art Including spraying, dipping,
and the like. -

The mixed denler surge material of this iInvention may be produced at a target
basis weight of 30 to 200 gsm, more particulary 50 to 150 gsm and still more particularly
80 o 110 gsm.

Absorbent articles usually have a fluld Impermeable outsr cover, backsheet
or "baffle” fl;dng the wearer's garments, an absorbent core, and a body side liner.

The liner Is usually a non-woven fabric, formed from an open but interconnected
network of thermoplastic fibers. The body side liner Is normally in contact with or
faces the wearer of the absorbent article during use.

In accordance with the present Invention, there is also provided a novel
absorbent article, such as a sanitary napkin or diaper, having a fluld permeable
cover shest or liner, a fluld Inpermsable barrier sheet, an absorbent core between
the liner and the backsheet. The liner may be a mbeed denler nonwoven fabric
formed from an interconnected network of synthetic polymer fibers. The fibers are
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the homogeneous blend of higher denler staple fibers and lower denler staple
fibers as dascribed above. |

The liner Is designed to be highly permeab.la to liquid and to be non-imitating i the
skin. Such a liner allows urine and manses to penetrate through itseif quite easlly and
feels soft to the skin. The liner may optionally have more than one layer or may have one
layer in a central area with multiple layers In the side areas. The opposlite configuration Is
also possible with two or more layers In the centiral area and only one on the sides. Such
a liner may be advantageous for menstrual use or for dellvery of medicaments, because
of its high flbrous surface area. - '

Liners may also Incorporate treatments of lotions or medicaments to improve the
environment near the skin or io actually improve skin heaith. Such treatmants inciude
aloe, vitamin E, baking soda and other preparations as may be known or developed by
those ekllled In the art.

The outer cover or "baffie” Is designed o be Impermeabls to liquid In order to keep
the clothing or bedding of the wearer from becoming solled. The Impermeable baffle ls
prefarably made from a thin flim and is generally made from piastic though other materials
may be used. Nonwoven webs, films or fllm coated nonwovens may be used as the baffie
as well. Sultable flim compositions for the baffie include polysthylene film which may have
an initial thickness of from about 0.5 mil (0.012 milimeter) to about 5.0 mil {0.12
milimeter). The baffie may optionally be composed of a vapor or gas pammeabls,
microporous “breathable™ material, that Is permeable to vapors or gas yet substantially
Impermeabie to liquid. Breathabilllity can be Imparted In polymer flms by, for example,
using fillers In the film polymer formulation, extruding the filer/polymer formulation into a
fiim and then stretching the film sufficientty to create voids around the filler particies,
thereby making the fiim breathable. Generally, the more filler used and the higher the
degree of stretching, the greater the degree of breathablilty. Other sultable tharmoplastic
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materials llke cther olefins, nylons, polyesters or copolymers of, for axample, polyethylens
and polypropylene may aleo be used.

The, core portion of a personal care product is designed to absorb liquids and
secondarlly to contaln sollds. The core, known also as an absorbent core, a retention
layer, and the like, may be made with pulp and/or superabsorbent materials. Thase
materials absorb liquids quite quickly and efficiently In order to minimize leakage. Core

materials may be made acconding to a number of processes including the coform

process, airlaying, and bonding and carding and should be betwaeen 50 and 200 gam.
Various other layers may be Included In some personal care products. These
include surge layers, usually placed beiween the liner and core and designed, as the
name suggests, to contaln large surges of liquid so that the core may absorb It over time.
The homogenaous blend of mixad denler fibers may be used as a surge layer as well.
Distribution layers also are included In many personal care products. Distribution layers
are usually located next to the core and accept iiquid from the surge or liner layer and
distribute It to ather areas of the cora. In this manner, rather than absorbing liquid
axciusively in the vicinity of the target area, more of the absorbent core is used.
BExamples of nonwoven webs according to the invention are provided below.
Example 1: A mixad denler surge material of this invention is a homogeneous
mbcdure of 60 weight parcent bicomponent stapla fiber and 40 welight percent polyester
staple fiber. The blc;imponant fiber Is a 0.9 denler polyethylene/polypropylens (PE/PP),

" sheathvcore fiber, with an HRS finish applied topically at 0,6 weight percant, from Chisso

Corporation of Japan. A suitable polyester fiber Is supplied by Kosa and Is a 8 denler PET

" fiber with an L1 finish applied topically. Thesa fibers wene processed using a conventional

bonding and carding process followed by through-air-bonding, to produce a nonwoven

web having a basls weight of about 90 gsm and a buik of about 0.0¢ Inches (2.28 mm).
Example 2: A mixed denier surge material of this Invention Is a homogeneous

mixture of 40 weight percent bicomponent ataple fiber and 80 walght percent polyestsr
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staple fiber of the same fibers as in Example 1, made into a nonwoven web In the same
manner.

Control 1: This Control (not an example of the invention) was a nonwoven web
made from flbers having the same denler. The flbera were 60 welght percent 2 denler
PE/PET, sheath/core ﬂber.I with an L1 finish applied topically at 0.5 weight percent and 40
weight percent of 3 denier PET fiber with an L1 finish applied.topically. These fibers were
processad Into a nonwoven fabric using a conventional bonding and carding process
foliowed by through-air-bonding, to produce a wab with a basis weight of about 80 gsm
and a bulk of 0.08 inches.

Confrol 2: This Control {not an exampls of the Invention) was a honwoven web
made from fibers which were 80 welight percent 3 denler PE/PP, sheath/core fiber, with an
HRS finish applied topically at 0.5 weight percent and 40 weight percent of 8 denler PET
fiber with an L1 finish applied topically. These fibers were processed into a nonwoven
fabric using a conventional bonding and carding pfocess followed by through-air-bonding,
to produce a web with a basis weight of about 80 gsm and a bulk of 0.14 Inches (3.56

mm).

The Contro! and the Examples were tested acconding to the hortrontal wicking,
parmaeabliity and FIFE tests given above and the test results reported In Table 1.

Table 1
Tolal
Horixontal Wiokdng PermeabiRy T:;p Cap FIFE (sen) Flowhack

__Sample fin) fgume) | (darcies) | () lowd(g) | fst 2% ad (g
Bampls

1 80 ar 1758 28 180 130 10.7 140 184
Exmmpila

2 29 20 3480 -1 | "wy 17 123 117 149
Controf 1 a0 43 1796 14.8 100 128 1485 108 194
Conirol 2 18 1.7 4900 14.Y 2.0 az 04 8.7 147
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As can be seen from the results In Table 1, the Examples 1 and 2 of the invention
had much better balance of fluid intake and fiuld handling than the two conirols. Due to
the difference In fiber stze (0.9 and 8 dpf), fluld Intake times and fluki wicking distances
fell between those of Control 1 and Control 2. In addition the FIFE testing third insult
results Indicate sustained Intake over multiple insulis as well as how consistent the
struciure [s maintained for fluld Intake.

Example 1 and Control 1 were also placed beneath a polypropylene finer and
testad according to the TEWL test given above. The TEWL for the Example 1 was 14.82
and that of the Cantrol 1 was 18.08. The Example 1 thus had a TEWL about 8 percent
less than that of the Control 1, which did not have denlers within the requirements of the
Invention.

Exampile 1 and Ccarlm'ol 2 were also placed beneath a standard liner and tastad
according to the TEWL test given above. The standard liner was a polypropylene
spunbond liner with 2.8dpf fibers, treated topically with Achovel-Glucopon at 0.3 weight
percent. The TEWL for the Example 1 was 14.82 and that of Control 2 was 21.45. The
Example 1 thus had a TEWL. about 30 percent less than that of Control 2. I Is belleved
that the mixed denler surge allows for rapid Intake as the Controls do, but also provides
higher capillarity regions that help to facllitate removal of fluld from the liner.

As will be appreciated by those ekilied In the art, changes and variations to the
Invention are considered to be within the abllity of those skilled In the art. Examples of
such changes and variations are contained in the patents Identiflead above, each of which
Is Incorporated herein by refarence In Its entirety to the extent conslistent with this
specification. Such changes and varlations are intanded by the Inventors 10 be within the
scope of the Invention. .
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What ls claimed [s;

1)

2)

3)

4)

5)

8)

T)

8)

A nonwoven material for pereonal care products comprising & mixture of synthetic
fibers of different denier, winraln a first denler fiber has an average denler of 2 or
less, sald first fiber has an average denler at least 3 denler less than a second fiber,
and said second fiber has an average denler between 4 and 15, and wherein sald
Mﬂalhasahaslsmlghthtwaen%andMgam.

The nonwoven material of clalm 1 wherein sald second denier fiber has a denler
betwaen.s and 15.

The nonwoven matertal of claim 1 wherein sald first denier fiber is present in an
amount between 25 and 75 weight percent and said second denler fiber Is present in
an amount between 75 and 25 weight percent.

The nonwoven material of claim 1 whereln said first denler fiber Is present in an
amount between 40 and 80 weight percent and sald second denler fiber Is present In
an amount between 60 and 40 weight percent.

The nonwoven material of claim 1 whereln sald first denler fiber Is present in an
amount of about 80 waléht percent and said second denier fiber Is present in an
amount of about 40 weight percent.

The nonwoven material of claim 41 wherein sald first denier fiber is a bicomponent
fiber.

The nonwoven material of claim 8 wherein sald first denler fiber Is a sheath/core

bicomponent fiber selected of the group consisting of polyethylene/polypropylene,
polysthylene/polysthylene terephalate and co-polyethylene terephalate/ polyetitylene
terephalate blcompone-nt fibera.

The nonwoven material of clalm 1 wherein sald second denier flber is made from a

polyester.

8) The nonwaven material of claim 1 wherein sald filbers have a hydrophillic treatment

added o the surface of said flbers.
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10) A surge material comprising the nonwoven web of claim 1 and providing an
improvement in TEWL of at least 8 percent.

11) A surge material enmpr.lslng the nonwoven web of claim 1 and providing an
improvement in TEWL of at laast 15 percent.

12) A surge material comprising the nonwoven web of claim 1 having an intake rate of at
least 12 cc/sec.

13) A diaper comprising the material of claim 1.

14) A training pent comprising the material of claim 1.

15) An incontinence product comprising the material of clalm 1.

16) A bandage comprising the material of clalm 1.

17) A sanitary napkin comprising the material of clalm 1.

18) A surge material for personal care products comprising a between 40 and 60 welght
percent of a first fiber having a first average denler and between 80 and 40 weight
percent of a second flber having a second average denler, whereln sakd first denler Is
at least 3 denier less than sald second denler, sald second denler Is between 4 and
15, and whersin seld material has a basle weight betwean 30 and 200 gsm.

18) The nonwoven material of claim 18 wherein sald first denier flber Is a bicomponent
fiber.

20) The nonwoven matarial of claim 18 wherein sald second denler fiber ls made from a
polyester.

21) A surge material for personal care products compﬂsing about 80 weight percent of a
first fiber in a bicomponent sheath/core configuration, mads from polymers selectad of
the group consisting of polyethylene/polypropylsne, polyethylene/polysthylens
terephalate and co-polyethylene terephalate/ polyetitylens terephalate and having a
first average denier, and about 40 weight percent of a polyaster second fiber having a
average second denler, wherein sald first denler Is at least 3 denler less than said
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second denler, sald second denler Is between 4 and 15, and wherein said materfal has
a basls welght between 30 and 200 gsm.
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CAPAS DE MANEJO DE FLUIDO DE DENIER MEZCLADO

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

La presente invencién se refiere a materiales
formados principalmente para productos para el cuidado personal
como pafiales, calzoncillos de aprendizaje, ropa para nadar,
prendas interioreé absorbentes, productos para la incontinencia
del adulto y productos para la higlene de la mujer. Este
material también puede ser Gtil para otras aplicaciones tales
como, por ejemplo, en vendajes y vendas para heridas,
almohadillas para amamantar y en aplicaclones veterinarias y

mortucorias.

Los articulos para el cuidado personal usualmente
tienen capas miltiples de material de alquna clase para absorber
los liquidos del cuerpo. Estas capas pueden incluir fibras
naturales, fibras sintéticas y particulas superabsorbentes en
proporciones variables. Cuando el liquido tal como la orina’ es
depositada en un producto para el cuidado personal como un
pafial, ésta va a través de las capas mis superiores, tipicamente
un forro en contra del cuerpo y una capa de “surgimiento” o de
“toma” diseflada paralproporcionar una capacidad de retencién de
liquido temporal. El producto también puede tener una capa de
“distribucién” disefiada para mover el liquido en las direcciones
X e Y a fin de utilizar mas del nicleo absorbente. Después de ir

a través de estas capas superiores, la orina entra en la parte
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de ndcleo absorbente del producto. El niicleo absorbente retiene

permanentemente el liquido.

Varios acercamientos se han usado en el pasado
para retener el liquido, pero atn dejan que éste sea transferido
eventualmente a otra capa como el nicleoc. En forma similar, los
materiales de toma se han investigado los cuales toman el
liquido en varios grados de su éxito. AGn existe la necesidad en
el arte para una tela para usarse en productos para el cuidado
personal con capacidades de manejo de fluido mejoradas. Tal
material tomard y retendrd el fluido mas eficientemente que 1lo

que lo han practicado en el pasado.

SINTESIS DE LA INVENCION

En respuesta a las dificultades discutidas y a los
problemas encontrados en el arte previo, se ha desarrollado un
nuevo compuesto estructural que comprende una tela no tejida
hecha de una mezcla homogénea de fibras sintéticas de denier
grande y pequefio. E1l material no tejido es para productos para
el cuidado personal y se hace de una mezcla de fibras de denier
diferente, en donde un primer denier de fibra tiene un denier
promedio de por lo menos de 3 denier menos que una segunda fibra
Y la segunda fibra tiene un denier promedio de entre 4 y 15, y
en donde el material tiene un peso base de entre 30 y 200 gramos

por metro cuadrado. El primer denier de fibra tiene un denier
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promedio de 2 o menos y el segundo denier de fibra

preferiblemente tiene un denier promedio de entre 6 y 15.

El material no tejido puede tener el primer denier
de fibra presente en una cantidad de entre 25 y 75 por ciento
por peso y el segundo denier de fibra presente en una cantidad
de entre 75 y 25 por ciento por peso. Mas particularmente, el
primer denier de fibra puede estar presente en una cantidad de
entre 40 y 60 por ciento por peso y el sequndo denier de fibra
puede estar presente en una cantidad de entre 60 y 40 por ciento
por peso. AlGn mis particularmente, el primer denier de fibra
puede estar presente en la cantidad de alrededor de 60 por
ciento por peso y el segundo denier de fibra puede estar

presente en una cantidad de alrededor de 40 por ciento por peso.

El primer denier de fibra puede ser una fibra de
bicomponente y puede ser una fibra de bicomponente de
vaina/ntcleo seleccionado del grupo que consiste de
polietileno/polipropileno, polietileno/tereftalato de
polietileno y fibras de bicomponente de tereftalato de
polietileno/tereftalato de co-polietileno. El segunde denier de
fibra puede hacerse de poliéster. Las fibras pueden tener un

tratamiento hidrofilico agregado a su superficie.

El material hecho de la mezcla homogénea de fibras
de denier mezclado puede ser usado como un material de

surgimiento en productos para el cuidado personal. Cuando se usd
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como un material de surgimiento en productos para el cuidado
personal el material es capaz de tomar el fluido a una tasa de

12 a 20 centimetros cibicos por segundo.

Cuando se usé como un material de surgimiento en
conjuncién con un forro estindar la estructura es capaz de tomar
hasta 8, 15 o atn 20 por ciento de mejora de pérdida de agua a
través de la epidermis, cuando se comparé con un surgimiento de

denier de fibra largo usando el mismo forro esténdar.

Las incorporaciones particulares incluyen un
material de surgimiento para productos para el cuidado personal
gue tienen entre 40 y 60 por peso de una primera fibra que tiene
un primer denier de fibra y entre 60 y 40 por ciento por peso de
una segunda fibra que tiene un segundo denier promedio, en donde
el primer denier promedio es de por lo mencs de 3 denier menos
que el segundo denier promedio, el sequndo denier promedic es de
entre 4 y 15, y en donde el material tiene un peso base de entre
30 y 200 gramos por metro cuadrado. Otra incorporacién es una en
la cual el material de surgimiente para productos para el
cuidado personal tiene alrededor de 60 por ciento por peso de
una primera fibra en una configuracién de bicomponente de
vaina/niicleo, hechas de polimeros seleccionados del grupo que
consiste de polietileno/polipropileno, polietileno/tereftalato
de polietileno y co-tereftalato de polietileno/tereftalato de
polietileno y teniendo un primer denier de fibra de alrededor de

40 por ciento por peso de una segqunda fibra de poliéster que

36



10

15

20

25

5

tiene un segundo denier promedio, en donde el primer denier
promedio es de por lc menos de 3 denier menos gue el segundo
denier promedio, el segundo denier promedio es de entre 4 y 15,
en donde el material tiene un peso base de entre 30 y 200 gramos
por metro cuadrado. La primera fibra o fibra pequefla tiene un
denier promedio de menos que el de la fibra de denier promedio
grande y la fibra de segundo denier o grande tiene un denier

promedio de entre 4 y 15.

Estos materiales son adecuados para usarse en
productos para el cuidado personal tal como pafiales,
calzoncillos de aprendizaje, productos para la incontinencia,

vendajes y toallas sanitarias.

DEFINICIONES

Como se usé aqui el término “tejido o tela no
tejida” significa un tejido que tiene una estructura de hilos o
fibras individuales las cuales estdn entrecolocadas, peroc no en
una manera identificable tal como en una tela de punto. Los
tejidos o las telas no tejidas se han formado de muchos procesos
tal como por ejemplo, los procesos soplados con fusién, los
procesos de unién con hilado y los procesos de tejido cardado y
unido. El1 peso base de las telas no tejidas es usualmente
expresado en onzas de material por yarda cuadrada {osy) o gramos
por metro cuadrado (gsm) y los diadmetros de fibra Gtiles son

usualmente expresados en micras. (Note que para convertir de
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onzas pulgada cuadrada a gramos por metro cuadrado, debe

multiplicarse onzas por yarda cuadrada por 33.91).

“Hidrofilico” describe las fibras o] las
superficies de las fibras que son humedecidas por los liquidos
acuosos en contacto con las fibras. El grado de humedecimiento
de los materlales puede, a su vez, ser descrito en términos de
los a&ngulos de contacto y de las tensiones de superficie de los
liquidos y materiales involucrados. El equipo y las técnicas
adecuadas para medir la humectabilidad de los materiales de
fibra particulares pueden ser proporcionados por el sistema
analizador de fuerza de superficie Cahn SFA-222 o un sistema
esencialmente equivalente. Cuando se midié con este sistema, las
fibras que tienen 4&ngulos de contacto de menos de 90° son
designadas ‘“humedecibles” o hidrofilicas, mientras que las
fibras que tienen &angulos de contacto iguales o mayores de 90°

son designadas “no humedecibles” o hidrofébicas.

Las “fibras unidas con hilado” se refieren a
fibras de diadmetro pequefio que son formadas mediante el extrudif
el material termoplastico fundido como filamentos desde una
pluralidad de vasos capilares finos de un 6rgano de hilado. Tal
proceso estd descrito por ejemplo en la Patente de los Estados
Unidos de América No. 4,340,563 otorgada a Appel y otros y en la
Patente de los Estados Unidos de América No. 3,802,817 otorgada
a Matsuki y otros. Las fibras también pueden tener las formas

tal como aquéllas descritas, por ejemplo, en las Patentes de los
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Estados Unidos de América No. 5,277,976 otorgada a Hogle y

otros, la cual describe las fibras con formas no convencionales.

“Tejido cardado y unido” se refiere a tejidos que
se hacen de fibras cortas las cuales se envian a través de una
unidad de cardado o de peinado, la cual separa o rompe y alinea
las fibras cortas en la direccién de la mAdquina para formar una
tela no tejida fibrosa orientada generalmente a la direccién de
la miquina. Este material puede ser unido por métodos que
incluyen la unién de punto, la unién a través de aire, la unién

ultrasénica, la unién adhesiva, etc.

La “colocacién por aire” es un proceso muy
conocido por el cual una capa no tejida fibrosa puede ser
formada. En el proceso de colocaclén de aire los manojos de
fibras pequeflas que tienen longitudes tipicas variando de desde
alrededor de 3 alrededor de 52 milimetros (mm) son separados y
llevados en un suministro de aire y después se depositan sobre
una rejilla formadora, usualmente con la ayuda de un suministro
de vacio. Las fibras depositadas al azar son entonces unidas
unas a otras usando, por ejemplo, el aire caliente para activar
un componente aglutinante o un adhesivo de latex. La colocacién
por aire se ensefla por ejemplo, en las patentes de los Estados
Unidos de América Nos. 4,640,810 otorgada a Laursen y otros, y
5,885,516 otorgada a Christensen.
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Como se usé aqui “la unién de punto térmico”
involucra el pasar un tejido o telas de fibras para ser unidas
entre un rodillo de calandrado calentado y un rodillo de yunque.
Rodillo de calandrado es usualmente, pero no siempre, con patrén
en alquna forma de manera que la tela completa no esté unida a
través de su superficie completa, y el rodillo de yunque es
usualmente plano. Como un resultado, se han desarrollado varios
patrones para los rodillos de calandrado por razones funcionales
asi como estéticas. Un ejemplo de un patrén tiene puntos y es el
patrén Hansen Pennings o “H&P” con alrededor de un area de unién
de 30% con alrededor de 200 uniones por pulgada cuadrada como se
ensefi® en la patente de los Estados Unidos de América No.
3,855,046 otorgada a Hansen y Pennings. El1 patrén H&P tiene
areas de unién de perno o de punto cuadrado en donde cada perno
tiene una dimensién lateral de 0.965 mm, un espaciamiento de
1.778 mm entre los pernos, y una profundidad de unién de 0.584
mm. El patrén resultante tiene un &drea unida de alrededor de
29.5%. Otro patrén de unién de punto tipico es el patrédn de
unién Hansen Pennings expandido o “EHP” el cual produce un Area
de unién de 15% con un perno cuadrado que tiene una dimensién
lateral de 0.94 mm, un espaciamiento de perno 2.464 mm y una
profundidad de 0.991 mm. Otro patrén de unién de punto tipico
designado “714” tiene &reas de unién de perno cuadrado en donde
cada perno tiene una dimensién lateral de 0.023 pulgadas, un
espaciamiento de 0.062 pulgadas (1.575 mm) entre los pernos, y
una profundidad de unién de 0.033 pulgadas (0.838 mm). El patrén

resultante tiene un &4rea unida de alrededor de 15%. AUGn otro
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patrén comin es el patrén de estrellas en C el cual tiene un
drea de unidén de alrededor de 16.9%. El patr6n de estrella en C
tiene una barra la direccién transversal o disefio de "“pana”
interrumpido por estrellas fugaces. Otros patrones comunes
incluyen un patrén de diamantes con diamantes 1ligeramente
descentrados y repetitivos con alrededor de un drea de unién de
16% y un patrén de tejido de alambre que se ve como el nombre lo
sugiere, como una rejilla de wventana con alrededor de un A4rea
unida de 19%. Tipicamente, el por ciento de Area de unién varia
de desde alrededor de 10% alrededor de 30% del &rea del tejido
de laminado de tela. Como sSe conoce bien en el arte, la unién de
punto mantiene a las capas laminadas juntas asi como el que
imparte integridad a cada capa individual mediante el unir los

filamentos y/o las fibras dentro de cada capa.

Como se usdé aqui, la unién a través de aire o
“TAB” significa un proceso de unién de una tela de fibra de
bicomponente no tejida en la cual el aire caliente es forzado a
través de la tela. La temperatura del aire es suficiente para
derretir uno de los polimeros de los cuales estdn hechas las
fibras. La velocidad del aire es usualmente de entre 100 y 500
pies por minuto y el tlempo de permanencia puede ser tan
prolongado como de 6 segundos. El derretido y 1la
resolidificacién del polimero proporciona la unién. La unién a
través de alre (TAB) requiere el derretido de por lo menos un
componente para lograr la unién, de manera que éste esta

usualmente restringido a los tejidos con dos componentes como
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fibras conjugadas o aquéllos los cuales incluyen un adhesivo. En
el unidor a través de alre, el aire que tiene una temperatura
arriba de la temperatura de derretido de un componente y abajo
de la temperatura de derretido del otro componente se dirige
desde una cubierta circundante, a través del tejido, y hasta un
tambor perforado que sostiene el tejido. Alternativamente, el
unidor a través de aire puede ser una arreglo planc en donde el
aire es dirigido verticalmente hacia abajo sobre el tejido. Las
condiciones de operacién de laa dos configuraciones son
similares, la diferencia primaria siendo la geometria del tejido
durante la unién. El1 aire caliente derrite el componente de
polimero de derretido mids bajo y por tanto forma uniones entre

los fllamentos para integrar el tejido.

“Producto para el culidado personal” significa
pafiales, calzoncillos de aprendizaje, ropa para nadar, calzones
interiores absorbentes, productos para la incontinencia del
adulto, vendajes y productos para la higiene de la mujer. Ademis

abarca productos veterinarios y mortuorios.

METODOS DE PRUEBA Y MATERIALES

Peso Base: Una muestra circular de 7.6 cm de
didmetro cortada y pesada con una balanza. El peso es registrado
en gramos. El peso es dividido por el &4rea de muestra. Cinco

muestras son medidas y promediadas.
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Calibre de material (qrosor): El1 calibre de un

material es una medida del grosor y se mide a 3.5 gramos/cm? con
un probador de volumen STARRET®, en unidades de milimetros. Las
muestras son cortadas en cuadrados de 10.2 cm por 10.2 cm y son

probadas cinco muestras y los resultados se promedian.

Densidad: La densidad de los materiales es
calculada mediante el dividir el peso por 4rea de unidad de la
muestra en gramos (gsm) por el calibre de materia en milimetros
{(mm). El1 calibre debe ser medido a 0.05 libras por pulgada
cuadrada (3.5 gramos por centimetro cuadrado) como se menciond
arriba. El resultado es multiplicado por 0.001 para convertir el
valor a gramos por centimetro clibico (g/cc). Un total de cinco
muestras serian evaluadas y promediadas para los valores de

densidad.

FIFE: La evaluacién de flujo de regreso y de toma

de fluido horizontal (FIFE) se llevé a cabo sobre todas las
muestras para determinar el potencial de toma de los compuestos.
La evaluacidn de flujo de regreso y de toma de fluido horizontal
invelucra el proporcionar una descarga en la estructura mediante
el verter una cantidad definida de 0.9 por ciento de solucién de
agua salada adentro de una columna cilindrica que descansa
verticalmente sobre la parte superior de la estructura vy
registrando el tiempo que toma para el fluido el ser absorbido
por la estructura. La muestra que va a ser probada es colocada

sobre una superficie plana y el aparato de prueba de evaluacién
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de flujo de regreso y de toma de fluido horizontal se coloca
sobre la parte superior de la muestra. El aparato de prueba de
evaluacién de flujo de regreso y de toma de fluido horizontal
consistié de una pieza plana de Plexiglass rectangular de 35.43
por 20.3 cm sobre la cual fue centrado un cilindro con un
didmetro interior de 30 mm. La pleza plana tuvo un orificio de
38 mm que corresponde con el cilindro de manera gque el fluido
pueda pasar a través de este desde el cilindro a la muestra. El
aparato de evaluacién de flujo de regreso y de fluido horizontal

pesd 0.52 kq.

Los tiempos de toma son tipicamente registrados en
sequndos. Las muestras fueron cortadas en aplicadores de 6.35
por 17.8 cm y fueron insertados en un pafial paso 4 HUGGIES® como
un surgimiento. Las muestras fueron entonces objeto de descarga
tres veces a 100 ml por descarga con una espera de 15 minutos

entre el tiempo en que el fluido fue completamente absorbido y

la siquiente descarga.

Después de la tercera descarga, los materiales
fueron colocados sobre una caja de vacio bajo 0.5 libras por
pulgada cuadrada de presién con una pieza de papel secante sobre
la parte superior. El papel secante fue de 110 libras. El papel
Verigood hecho por Fort James Corporation y fue de 8.9 por 30.5
cm. El1 papel secante fue pesado antes y después de la prueba y
la diferencia resultante se reporté como el valor de flujo de

regreso como gramos de fluido desabsorbido.



10

15

20

25

13

Permeabilidad: La permeabilidad es obtenida de

una medicién de la resistencia del material al flujo de liquido.
Un liquido de una viscosidad conocida se forza a través del
material de un grosor dado a una tasa de flujo constante y la
resistencia flujo, medida como una caida de presién es vigilada.
La Ley de Darcy es usada para determinar la permeabilidad como

sique:

Permeabilidad = [tasa de flujo x grosor x viacosidad / caida da presifén] [(Ecuacién 1]

en donde las unidades son:

permeabilidad: cm2 o Darcy 1 Darcy = 9.87 x 10™® cm?
tasa de flujo: cm/segundo

viscosidad: Pascal-segundos

caida de presidn: Pascales

El aparato consistié de un arreglo en donde un
pistén dentro de un cilindro empuja el liquido a través de la
muestra que va a ser medida. La muestra es agarrada entre dos
cilindros de aluminio con los cilindros orientados
verticalmente. Ambos cilindros tienen un didmetro exterior de
3.5 pulgadas (8.9 cam) y un didmetro interior de 2.5 pulgadas
(6.35 cm) y una longitud de alrededor de 6 pulgadas (15.2 cm).
La muestra de tejido de 3 pulgadas de diametro se mantuvo en su
lugar por sus orillas exteriores y por tanto estd completamente

restringida dentro del aparato. El cilindro de fondo tiene un
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pistén que es capaz de moverse verticalmente dentro del c¢ilindro
a una velocidad constante y estd conectado a un transductor de
presién que es capaz de vigilar la presién encontrada por una
columna de liquido sostenido por el pistén. El1 transductor es
colocado para desplazarse con el pistén de manera que no hay una
presién adicional medida hasta que la columna de liquido hace
contacto con la muestra y se empuja a través de esta. En este
punto, la presién adicional medida se debe a la resistencia del
material al flujo de liquido a través de ésta. El pistén es
movido por un conjunto de deslizamiento que es impulsado por un
motor escalonador. La prueba empieza mediante mover el pistén a
una velocidad constante hasta que el liquido es empujado a
través de la muestra. El pistén es entonces detenido y se anota
la presién de linea de base. Esto se corrige por los efectos de
flotacidén de la muestra. El movimiento es entonces resumido por
un tiempo adecuado para medir la nueva presién. La diferencia
entre las dos presiones es la presidén de vida a la resistencia
del flujo liquido y es la caida de presién usada en la ecuacién
{1). La velocidad del pistén es la tasa de flujo. Cualquier
liquido cuya viscosidad se conozca puede ser usado, alin cuando
un liquido que humedece el material se prefiere ya que éste
asegura que es logrado el flujo saturado. Las mediciones fueron
llevadas a cabo usando una velocidad de pistén de 20 cm/min,
aceite mineral (Peneteck Technical Mineral 0il fabricado por

Penreco de Los Angeles, CA) de una viscosidad de 6 centipoises.
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Pérdida de Agqua a través de la Epidermis (TEWL):

Los valores de hidratacién de 1la piel son
determinados mediante el medir la pérdida de agua a través de la
epidermis (TEWL) y puede determinarse mediante el emplear el

siguiente procedimiento de prueba.

La prueba se llevdé a cabo sobre adultos en el
antebrazo. Cualquier medicamento debe 8ser revisado para
asegurarse que éstos no tienen efecto sobre los resultados de la
prueba y los antebrazos de los sujetos deben estar libres de
cualesquiera condicliones de la piel tal como salpullidos o
abrasiones. Los sujetos deben relajarse en el ambiente de
prueba, el cual debe ser de alrededor de 72° F (22" C) con una
humedad de alrededor de 40 por ciento, por alrededor de 15
minutos antes de la prueba y el movimiento debe mantenerse a un
minimo durante la prueba. Los sujetos deben vestir camisas de
manga corta, no baflarse o tomar una ducha por alrededor de 2
horas antes de la prueba, y no deben aplicar ningunos perfumes,

lociones, polvos, etc., al antebrazo.

Las mediciones son tomadas con un evaporimetro,
tal come un instrumento DERMALAB® distribuido por Cortex

Technology, Textilvaenget 1 9560 de Hadsund Dinamarca.

Una lectura de linea de base debe ser tomada sobre

el antebrazo del sujeto y debe ser de menos de 10 g/m?/hr. Cada
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medicién de prueba es tomada sobre un periodo de dos minutos con
los valores de pérdida de agua a través de la epldermis, una vez
por segundo (un total de 120 valores de pérdida de agua a través
de la epidermis). La salida digital del instrumento Evaporimetro

EPl da la tasa de pérdida de agua evaporativa (TEWL) en g/m?/hr.

El extremo del tubo surtidor es colocado sobre el
antebrazo medio para llevar a cabo la prueba. El ojo del tubo
debe estar de cara a la zona de carga de objetivo. Un producto
que va a ser probado es colocado sobre el antebrazo del sujeto
directamente sobre el extremo del tubo. El producto puede variar
dependiendo del tipo de material que va a ser probado o de la
disponibilidad del material de manera que tiene que tomarse
culdado de asegurar que los resultados de la prueba son
comparables. Una red estirable tal como aquélla disponible del
Zens Industrial Xnit Products de Milwaukee, Wisconsin, debe
colocarse sobre el producto para ayudar a mantenerlo en el

lugar.

Tres cargas 1lguales de 70 ml de agua salada
fisiolégica disponible de VWR Scientific Products (B00-532-
5000)a alrededor de 35° C son entregadas al producto a un
intervalo de 45 segundos a una tasa de 300 mils/por minuto por
una bomba tal como una bomba de surtido/carga MASTERFLEX® Digi-
Static. Después de 60 minutos, el producto es removido del
antebrazo del sujeto y se toman inmediatamente las lecturas del

Evaporimetro sobre la piel en donde el producto habia estado.
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Los valores de pérdida de agua a través de la
epidermis son reportados como la diferencia entre los valores de

una hora y la linea de base en g/m/hr.

Transmigsién Horizontal: Esta prueba mide qué tan

lejos se movera el liquido en una tela cuando sélo un extremo de
la tela es sumergido en el liquido y la tela es horizontal. ILa
tela que va a ser probada es preparada mediante el cortarla en
tiras de 2.5 cm por 20.3 cm en la direccidén de la maquina. La
muestra es pesada y marcada cada 13 mm en la direccibén larga. La
muestra es colocada sobre una rejilla de alambre horizontal de
12.7 cm por 25.4 cm y se pesd ligeramente de manera que ésta
permanecié plana sobre el alambre. Una media pulgada de un
extremo de la muestra es sumergida en un depésito de 0.5
pulgadas de profundidad por 0.5 pulgadas de ancho por 5 pulgadas
de largo conteniendo 10 ml de solucién de agqua salada de 8.5 g/l
teflida. El extremo de la muestra en el depdsito es mantenido en
el lugar con una varilla de agitacién de vidrio cilindrica que
tiene una longitud de 3.8 cm y un didmetro de 7.9 mm la cual
esta también sumergida en la soluclén de agua salada. La muestra
se deja descansar con un extremo sumergido en el depésito por 20
minutos y después se jala horizontalmente en forma cuidadosa
afuera del depésito, se corta en cada marca de 0.5 pulgadas y

cada seccién es pesada.
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El peso de muesatra seco es restado del peso de
muestra himeda para llegar a gramos fluidos, y el 0.5 pulgadas
sumergido en el depdésito no se considera. La distancia total
trasmitida es registrada junto con los gramos totales de fluido

trasmitido.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

Esta invencién se refiere a una tela no tejida que

tiene una mezcla de fibras sintéticas de diferentes diametros.

Las telas no tejidas de la presente invencién
pueden ser formadas por procesos convencionales incluyendo la
unién con hilado, la colocacién por aire y los procesos de unién
y cardado. En los procesos de unién y cardado y de colocacién
por aire, el paso de proceso inicial es de formar un tejido de
fibras de denier alto y bajo mezcladas homogéneamente. En forma
acorde, las pacas de fibras cortas de denier bajo y las fibras
cortas de denier alto son mezcladas homogéneamente en una camara
de mezclado con aire y después son ya sea cardadas para formar
un tejido cardado o colocadas al azar sobre una estructura

formadora perforada para formar un tejido fibroso.

Las fibras de <denier mezclado deben ser
estabilizadas en una forma consolidada a través de alguna manera
de unién. Esto puede hacerse térmicamente, ultrasénicamente o

preferiblemente, a través del uso de la unién a través de aire
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(TAB) . Antes de la unidén las fibras pueden ser formadas en tal
manera como para facilitar la orientacién en ya sea la direccién
X, ¥ o z. Un método preferido de unién térmica es a través del
uso de un unidor a través de aire (TAB). El material unido
posteriormente puede ser crepado, para orientar las fibras fuera
del plano x-y o éste puede permanecer en el plano x-y. Las capas
adicionales pueden ser agregadas al material por 1la unién

térmica, la unién mecdnica y similares.

El material puede originalmente ser crepado
después de la formacién, dada la orientacién de la fibra en la
direccién Z durante la formacién, o puede ser una estructura no

tejida relativamente plana.

Las capas adicionales pueden ser agregadas a la
estructura y ésta puede ser incluida en productos para el
cuidado personal. Una capa de forro puede ser colocada arriba de
la capa de surgimiento de la invencién, en donde el forro se
intenta que esté en contacto con la piel de un usuario y se haga
de fibras de denier pequefioc (por ejemplo 2 - 3 denier). Estas
fibras pueden ser fibras sintéticas como se describié
anteriormente y pueden, por ejemplo, ser una mezcla de fibras de
bicomponente de 2 denier y fibras de tereftalato de polietileno
de 3 denier. Las fibras mis pequefias en la capa de forro hacen a

esta capa estéticamente placentera y suave al tacto.
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La capa adicional puede ser colocada abajo del
surgimiento de ésta invencién y también puede ser también de
fibras de denier bajo (2 - 3). Alternativamente, la capa debajo
de este surgimiento de esta invencién puede ser un tejido de
fibra de denier relativamente largo ({por ejemplo de 5 - 7

denier).

El tejido de denier mezclado es una mezcla
homogénea de fibras sintéticas cortas en donde uno de los tipos
de fibra es de un denier promedio relativamente pequefio y uno es
de una fibra de denier relativamente largo promedio, cuando se
comparan unas a otras. La fibra de denier pequefio debe tener un
denier promedio de por lo menos de 3 menos que la fibra de
denier mids grande y de desde una cantidad positiva a menos que o
igual a 2, mis particularmente de adGn de menos de 1, y la fibra
de denier mis grande debe tener un denier promedio de entre 4 y
15 y preferiblemente de entre 6 y 15. El tejido de denier
mezclado es una mezcla de éstas fibras en cantidades de desde 25
a 75 por ciento por peso de cada tipo de fibra, o mas
particularmente de entre 40 y 60 por ciento, o adtn mas
particularmente la fibra de denier pequefio debe estar presente
en una cantidad de alrededor de 60 por ciento y la fibra de
denier grande puede estar presente en una cantidad de alrededor
de 40 por ciento. La fibra de denler pequefio, por ejemplo, puede
ser en una cantidad de 25 por ciento y la fibra de denier largo
en una cantidad de 75 por ciento. Alternativamente, la fibra de

denier grande puede estar presente en una cantidad de 25 por
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ciento y la fibra de denier pequefioc estar presente en una
cantidad de 75 por ciento. Estas proporciones asi como todas las
proporciones dentro de éste rango se intenta que estén dentro

del alcance de la invencién.

Las fibras usadas para hacer el tejido de ésta
invencién son fibras de polimeros sintético que pueden unirse
térmicamente. Las fibras sintéticas incluyen fibras poliméricas
como las poliolefinas, poliamidas, poliésteres, poliéteres,
tereftalato de polietileno y combinaciones de los mismos en
forma de bicomponente. Las fibras sintéticas también pueden
incluir cosmotropos para la degradacién del producto. Se
prefiere que las fibras naturales como el algodén y la pulpa no
se incluyan en el tejido de ésta invencién por ejemplo, que el

tejido esté esencialmente libre de fibras naturales.

Las fibras de bicomponente son usadas generalmente
como aqglutinantes para ayudar a proporcionar una integridad y
estabilizacién mecdnica. Las fibras preferidas para la inclusién
son aquéllas que tienen un punto de derretido relativamente bajo
tal como las fibras de poliolefinas. Los polimeros de punto de
derretido mis bajo proporcionan la capacidad para unir la tela
junta en los puntos de cruce de fibra con la aplicacién de
calor. Ademds, las fibras que tienen polimero de derretido méas
bajo, como las fibras conjugadas y de biconstituyentes son
adecuadas para la practica de ésta invencién. Las fibras que

contienen un polimero de derretido mas bajo son generalmente
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mencionadas como “fibras fundibles”. Por “polimeros de derretido
mads bajo” lo que se quiere decir son aquéllos que tienen una
temperatura de transicién del vidrio menor de alrededor de 175 °
C. Deberd notarse gue la textura del tejido absorbente puede ser
modificada de suave a rigida a través de la seleccidén del

comportamiento de fusién de templado del polimero.

Las fibras aglutinantes de ejemplo incluyen las
fibras conjugadas de poliolefinas, poliamidas y poliésteres.
Tres fibras aglutinantes adecuadas son las fibras conjugadas de
vaina/niicleo disponibles de KoSa Inc. (Charlotte, Carolina del
Norte) bajo la designacién de T-255 y T-256, ambas con una vaina
de poliolefina, o T-254, la cual tiene una vaina de co-poliéster
de derretido bajo. lLas fibras con composiciones de vaina/nGcleo
de polietileno/polipropileno, de polietileno/tereftalato de
polietileno y de co-tereftalato de polietileno/tereftalato de
polietileno son particularmente adecuadas para la practica de
ésta invencién. Muchas otras fibras aglutinantes adecuadas son
conocidas por aquéllos expertos en el arte y estdn disponibles
de muchos fabricantes tales como Chisso y Fibervisions LLC de

Wilmington, DE.

Los tratamientos pueden ser agregados a las fibras
sintéticas las cuales son generalmente hidrofébicas, a fin de
aumentar la hidrofilia de la fibra. Estos tratamientos son
algunas veces aditivos internos que “florecen” a la superficie

de la fibra con la formacién, altn cuando son mas cominmente
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tratamientos de superficie agregados después de la formacién.
Los tratamientos tépicos incluyen el terminado “L1” disponible
de KoSa Inc. (de Charlotte, Carolina del Norte) y el terminado
“HR6” de Chisso Corporation de Japdn y son generalmente
agregados a una cantidad de alrededor de 0.1 a 1 por ciento por
peso, mids particularmente de alrededor de 0.5 por ciento por
peso. El terminado L1, por ejemplo, tiene un monooleato de
sorbitan (SPAN 80), el acelte de ricino hidrogenado vy
etoxilatado (E025) y el polietilenglicol - 400 - monolaurato
(POE9), todos los cuales son ésteres grasos. Los tratamientos
tépicos pueden ser aplicados por cualquier método conocido en el

arte incluyendo el rociado, el embebido y similares.

El material de surgimiento de denier mezclado de
ésta invencién puede ser producido a un peso base de objetivo de
30 a 200 gramos por metro cuadrado, mids particularmente de 50 a
150 gramos por metro cuadrado y afin mds particularmente de 80 a

110 gramos por metro cuadrado.

Los articulos absorbentes usualmente tienen una
cubierta exterior impermeable al fluido, una hoja inferior o
“separador” de cara a las prendas del usuario, un mnmicleo
absorbente, y un forro del lado del cuerpo. El1 forro es
usualmente una tela no tejida, formada de una red abierta pero
interconectada de fibras termoplésticas. El forro del lado del
cuerpo estd normalmente en contacto con o de cara al usuario del

articulo absorbente durante el uso.
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De acuerdo con la presente invenci6én, también se
proporciona un articulo absorbente novedoso, tal como una toalla
sanitaria un pafial, que tiene un forro u hoja de cubierta
permeable al fluido, una hoja de barrera impermeable al fluido,
un niicleo absorbente entre el forro y la hoja inferior. El forro
puede ser una tela no tejida de denier mezclado formada de una
red interconectada de fibras de polimeros sintético. Las fibras
son la mezcla homogénea de fibras cortas de denier superior y de

fibras cortas de denier mads bajo como se describié arriba.

El forro estid diseflado para ser altamente
permeable al liquido y para no ser irritante a la piel. Tal
forro permite a la orina y a los fluidos menstruales el penetrar
a través de si mismo muy fiacilmente y se siente suave a la piel.
El forro puede opcionalmente tener mis de una capa o puede tener
una capa en un 4rea central con capas miltiples en las &reas
laterales. La configuracién opuesta también es posible con dos o
mas capas en el area central y sélc una sobre los lados. Tal
forro puede ser ventajoso para el uso menstrual o para la
entreqa de medicamentos, debido a su A&rea de superficie

altamente fibrosa.

Los forros tamblién pueden incorporar tratamientos
de lociones o medicamentos para mejorar el ambiente cerca de la
piel o actualmente mejorar la salud de la piel. Tales

tratamientos incluyen aloe, la vitamina E, el bicarbonato de
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sosa y otras preparaciones como se conoce o se desarrollan por

aquéllos expertos en el arte.

La cubierta exterior o separador estd disefada
para ser impermeable al liquido a fin de mantener la ropa o las
sdbanas del usuario impidiendo que se ensucien. El1 separador
impermeable estd hecho preferiblemente de una pelicula delgada y
es generalmente hecho de plastico aln cuando pueden usarse otros
materiales. Las telas no tejidas, las peliculas o los no tejidos
recubiertos de pelicula pueden ser usados como el separador
también. Las composiciones de pelicula adecuadas para el
separador incluyen la pelicula de polietileno la cual puede
tener un grosor inicial de desde alrededor de 0.12 milimetros a
alrededor de 0.12 milimetros. El separador puede opcionalmente
estar compuesto de un material con capacidad para respirar
microporoso, permeable al gas o al vapor, que es permeable a los
vapores © al gas pero que es esencialmente impermeable al
liquido. La capacidad para respirar puede ser impartida en las
peliculas de polimero mediante, por ejemplo, el uso de rellenos
en la forma de polimero de pelicula, mediante el extruir la
formula de relleno/polimero en una pelicula y después estirar la
pelicula suficientemente para crear huecos alrededor de las
particulas de relleno, constituyendo por tanto la pelicula con
capacidad para respirar. Generalmente, entre mAs relleno se usa
y mis alto es el grado de estiramiento, mayor es el grado de
capacidad para respilrar. Otros materiales iermoplésticos

adecuados tal como las otras olefinas, nylons, poliésteres o
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copolimeros de, por ejemplo, polietileno y polipropileno también

pueden ser usados.

La parte de niicleo del producto para el cuidado
personal estA diseflada para absorber los liquidos vy
secundariamente para contener los sélidos. El ndcleo, conocido
como el ndGcleo absorbente, una capa de retencién y similares
pueden hacerse con materiales superabsorbentes y/o pulpa. Esto
materiales absorben los liquidos muy répidamente y en forma
eficiente a fin de minimizar el derrame o filtrado. Los
materiales de nicleo pueden hacerse de acuerdo a un numero de
procesos incluyendo los procesos coform, la colocacién por aire
y la unién y cardado y deben ser de entre 50 y 200 gramos por

metro cuadrado.

Varias otras capas pueden ser incluidas en algqunos
de los productos para el cuidado personal. Estos incluyen capas
de surgimiento, usualmente colocadas entre el forro y el niicleo
y disefladas como su nombre lo sugiere, para contener los
surgimientos grandes del liquido de manera que el nficleo pueda
absorberlos con el tiempo. La mezcla homogénea de fibras de
denier mezclado pueden ser usados como una capa de surgimiento
también. Las capas de distribucién también esti&n incluidas en
muchos productos para el cuidado personal. Las capas de
distribucién estdn wusuvalmente localizadas cerca del nlcleo y
aceptan el liquido desde la capa de forro o de surgimiento y

distribuyen ésate a otras 4reas del ndcleo. En esta manera, mas
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bien que absorber el liquido exclusivamente en la cercania del

drea de objetivo, se usdé mads del nicleo absorbente,

Los ejemplos de las telas no tejidas de acuerdo a

la invencién se proporcionan abajo.

Ejemplo 1: Un material de surgimiento de denier
mezclado de esta invenclén es una mezcla homogénea de 60 por
ciento por peso de fibra corta de bicomponente y 40 por ciento
por peso de fibra corta de poliéster. La fibra de bicomponente
es una fibra de vaina/nicleo de polietileno/polipropilenc
(PE/PP) de 0.9 denier, con un terminado HR6 aplicado tépicamente
a 0.5 por ciento por peso, de Chisso Corporation de Japén. Una
fibra de poliéster adecuada es suministrada por Kosa y es una
fibra de tereftalato de polietileno de 6 denier con un terminado
de L1 aplicado tépicamente. Estas fibras fueron procesadas
usando un proceso de unién y cardado convencional seguido por la
unién a través de aire para producir una tela no tejida que
tiene un peso base de alrededor de 90 gramos por metro cuadrado

y un volumen de alrededor de 2.29 milimetros.

Ejemplo 2: Un material de surgimlento de denier
mezclado de esta invencién es una mezcla homogénea de 40 por
clento por peso de fibras cortas de bicomponente y 60 por ciento
por peso de fibras cortas de poliéster de las mismas fibras como

en el ejemplo 1, hecha en una tela no tejida en la misma manera.
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Control 1: Este control (no un ejemplo de 1la
invencién) fue una tela no tejida hecha de fibras que tienen el
mismo denier. Las fibras fueron 60 por ciento por pesc de fibra
de vaina/nicleo de PE/PET de 2 denier, con un terminado L1
aplicado t6picamente a 0.5 por ciento por peso y 40 por ciento
por peso de fibra de tereftalato de polietileno de 3 denier con
un terminado L1 aplicado tépicamente. Estas fibras fueron
procesadas en una tela no tejida usando un proceso de unién y
cardado convencional seguido por la unién a través de aire para
producir un tejido con un peso base de alrededor de 90 gramos

por metro cuadrado y un volumen de 0.06 pulgadas.

Control 2: (este control no un ejemplo de 1la
invencién) fue una tela no tejida hecha de fibras las cuales
fueron 60 por ciento por peso de fibra de vaina/nificleo de 3
denier de PE/PP, con un terminado HR6 aplicado tépicamente a 0.5
por ciento por peso y 40 por ciento por peso de fibra de
tereftalato de polietileno de 6 denier con un terminado Ll
aplicado tépicamente. Estas fibras fueron procesadas en una tela
no tejida usando un proceso de unién y cardado convencional
seguido por la unién a través de aire para producir un tejido
con un peso base de alrededor de 90 gramos por metro cuadrado y

un volumen de 3.56 mm.

El control y los ejemplos fueron probados de
acuerdo a la transmisién horizontal, a la permeabilidad y las

pruebas de evaluacién de flujo de regreso y de toma de fluido
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reportados en la Tabla 1.

Tabla 1

anteriormente y los resultados de prueba

Horizontal Transmisién |Permeabilidad |Carga ds|Carga da | FIFE (aegundo) Flujo ds
{pulgadas) (gramon} (darcie) Capacidad | Capacidad Ragreso
Muestra Saturada {Total o

| (g/q) (9) 1" 2* 3 {g)
Ejemplo

1 8.0 5.7 1758 22.8 19.0 13.0 19.7 14.0 15.4
Ejamplo

2 2.0 2.0 3450 22.8 19.7 11,7 13.3 11.7 14.9

Contral 1 8.0 4.2 1796 14.5 16.0 12.9 14.5 16.8 19.4

Control 2 1.5 1.7 4500 16.7 20.0 8.7 9.4 5.7 11.7

Como puede verse de los resultados de la tabla 1,
los ejemplos 1 v 2 de la invencién tuvieron mucho mejor balance
de toma de fluido y de manejo de fluido que los dos controles.
Debido a la diferencia en el tamaflo de fibra (0.9 y 6 denier por
fibra), los tiempos de toma de fluido y las distancias de
transmisién de fluido caen entre aquéllas del control 1 y el
control 2. Ademds los resultados de la tercera descarga de la
prueba de evaluacién de flujo de regreso y de toma de fluido
horizontal indican una toma sostenida sobre miltiples descargas

asi como qué tan consistente es mantenida la estructura para la

toma de fluido.

El ejemplo 1 y el control 1 también fueron

colocados debajo de un forro de polipropileno y se probaron de
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acuerdo a la prueba de pérdida de aqua a través de la epidermis
dada arriba. La pérdida de agnuas a través de la epidermis para
el ejemplo 1 fue de 14.82 y el control 1 fue de 16.08. El
ejemplo 1 por tanto tuvo una pérdida de agqua a través de la
epidermis de alrededor de B por ciento menos que aquélla del
control 1 que no tuvo deniers dentro de los requerimientos de la

invencién.

El ejemplo 1 y el control 2 fueron puestos debajo
de un forro estindar y se probaron de acuerdo a la prueba de
pérdida de agua a través de la epidermis dada arriba. El1 forro
estdndar fue un forro unido con hilado de polipropilenc con
fibras de 2.8 denier por fibra, tratado tépicamente con Achovel-
Glucopen a 0.3 por ciento por peso. La pérdida de agua a través
de la epidermis para el ejemplo 1 fue de 14.82 y aquélla del
control 2 fue de 21.45. El ejemplo 1 por tanto tuvo una pérdida
a través de la epidermis de alrededor de 30 por ciento por peso
menos que el control 2. Se cree que el surgimiento de denier
mezclado permite una toma rapida como lo hacen los controles,
perc también proporciona regiones de capilaridad superior que

ayudan a facilitar la remocién del fluido del forro.

Camo se apreciard por aquéllos expertos en el
arte, los cambios y variaciones a la invencién se considera que
estdn dentro de la capacidad de aquéllos expertos en el arte.
Los ejemplos de tales cambios y variaciones estidn contenidos en

las patentes identificadas anteriormente, cada una de las cuales



31

es incorporada aqui por referencia en su totalidad en la
extensién en gque son consistentes con ésta descripcién. Tales
cambios y variaciones se intentan por los inventores para estar

dentro del alcance de la invencién.
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REIVINDICACIONES

G) Un material no tejido para productos para
el cuidado personal que comprende una mezcla de fibras
sintéticas de denier diferente, en donde una primera fibra de
denier tiene un denier promedioc de 2 o menos, dicha primera
fibra tiene un denier promedio de por lo menos de 3 denier menos
que una segunda fibra, y dicha segunda fibra tiene un denier
promedio de entre 4 y 15, y en donde dicho material tiene un

peso base de entre 30 y 200 gramos por metro cuadrado.

2. El material no tejido tal y como se
reivindica en la clausula 1 caracterizado porgque la segunda

fibra de denier tiene un denier de entre 6 y 15.

3. El material no tejido tal y como se
reivindica en la cléausula 1 caracterizado porque la primera
fibra de denier estid presente en una cantidad de 25 y 75 por
ciento por peso y dicha segunda fibra de denier est& presente en

una cantidad de entre 75 y 25 por ciento por peso.

4. El material no tejido tal y como se
reivindica en la clAusula 1 caracterizado porque la primera
fibra de denier estd presente en una cantidad de entre 40 y 60
por ciento por peso y dicha segunda fibra de denier esté&

presente en una cantidad de entre 60 y 40 por ciento por peso.
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5. El material no tejido tal y como se
relvindica en la clausula 1 caracterizado porque primera

fibra de denier esta presente en una cantidad de glrededor de 60
por ciento por peso y dicha segunda fibra de denier esta

presente en una cantidad de gif?d or de 40 por ciento por peso.
_——

6. El material no tejido tal y como se
reivindica en la cléusula 1 caracterizado porque la primera

fibra de denier es una fibra de bicomponente.

7. El material no tejldo tal y como se
reivindica en la cliusula 6 caracterizado porque la primera
fibra de denier es una fibra de bicomponente de vaina/niicleo
seleccionada del grupo que consiste de fibras de bicomponente de
polietileno/polipropileno, polietileno/tereftalato de
polietileno y co-tereftalato de polietileno/tereftalato de

polietileno.

B. El material no tejide tal y como se
reivindica en la clausula 1 caracterizado porque la segunda

fibra de denier estd hecha de un poliéster.

9. El material no tejido tal y como se
reivindica en la cléusula 1 caracterizado porque dichas fibras
tienen un tratamiento hidrofilico agregade a la superficie de

dichas fibras.
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10. Un material de surgimiento que comprende la
tela no tejida tal y como se reivindica en la cléusula 1
caracterizado porque proporciona una mejora en la pérdida de

agua a través de la epidermis de por lo menos de 8 por ciento.

11. Un material de surgimiento que comprende la
tela no tejida tal y como se reivindica en la clausula 1
caracterizado porque proporciona una mejora en la pérdida de

agua a través de la epidermis de por lo menos de 15 por ciento.

12. Un material de surgimiento que comprende la
tela no tejida tal y como se reivindica en la cliusula 1
caracterizado porque tiene una tasa de toma de por lo menos de
12 centimetros ctbicos por segundo.

7

i3 Un pafial que comprende el material tal y
como se relvindica en la clausula 1.

14 Un calzoncillo de aprendizaje que comprende

el material tal y como se reivindica en la clausula 1.

15. Un producto para la incontinencia que

comprende el rial tal y como se reivindica en la cléusula 1.

16 Un vendaje que comprende el material tal y

como se reivindica en la cliusula 1.



10

15

20

25

35

17. Una toalla sanitaria que comprende el
material tal y como se reivindica en la cliusula 1. 4
\

18.: Un material de surgimiento/p—a? productos
para el culdado personal que comprende entre/40 y 60 por peso de
una primera fibra que tiene un primer denier de =i J;a./é entre 60
y 40 por ciento por pesoc de una sequnda fibra que tiene un
segundo denier de fibra, en donde dicho primer denier es de por
lo menos de 3 denier menos que dicho segundo denier, dicho

sequndo denler es de entre 4 y 15 en donde dicho material tiene

un peso base de entre 30 y 200 gramos por metro cuadrado.

19, El material no tejido tal y como se
reivindica en la clausula 18 caracterizado porque dicha primera

fibra de denier es una fibra de bicomponente.

20. El material no tejido tal y como se
reivindica en la cldusula 18 caracterizado porque la sequnda

fibra de denier estd hecha de un poliéster.

@ Un material de surgimien_Eg_ para productos
para el culdado personal que comprende @ @:60 por
ciento por peso de una primera fibra en una configuracién de
vaina/niicleo de bicomponente, hecha de polimeros seleccionados
del grupo que consiste de polietileno/polipropileno,
polietileno/tereftalato de polietileno y co-tereftalato de

polietileno/tereftalato de polietileno y teniendo un primer

e
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denier promedio y /::;::Lr de 40 por ciento por peso de una
sequnda fibra de poliéster que tiene un segundo denier promedio,
en donde dicho primer denier es de por lo menos de 3 denier
menos que dicho sequndo denier, dicho sequndo denier es de entre
4 y 15, vy en donde dicho material tiene un peso base de entre 30

y 200 gramos por metro cuadrado.
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RESUMEN

Se proporciona un nuevo material de surgimiento no
tejido para productos para el culdado personal hechos de fibras,
el cual es una tela no tejida hecha de una mezcla homogénea de
fibras de denier pequefioc y grande. La primera fibra de denier o
primera fibra pequefia preferiblemente tiene un denier promedio
de menos de dos, es de por lo menos de 3 denier menos que la
sequnda fibra o fibra mids grande y la segunda fibra de denier o
fibra mis grande tiene un denier promedio de entre 4 y 15. la
primera fibra de denier puede tener un denier de menos de uno y
la sequnda fibra de denier puede tener un denier de entre 6 y
15. La tela no tejida es una mezcla de otras fibras en
cantidades desde 25 a 75 por ciento por peso de cada tipo de
fibra. La tela puede tener un peso base de entre 30 y 200 gramos
por metro cuadrado. ﬂa primera fibra de denier puede ser una
fibra de bicomponente 1la cual puede ser una fibra de
bicomponente de vaina/niclec de polietileno/polipropileno. La
segunda fibra de denier puede hacerse de poliéster. También es
posible que las fibras tengan un tratamiento hidrofilico
agregado a su superficie para aumentar su hidrofilia. Los
materiales hechos de la mezcla homogénea de las fibras de denier
mezclado puede usarse como un forro o un material de surgimiento
en productos para el cuidado persocnal como paflales, calzoncillos
de aprendizaje, productos para la incontinencia, vendajes y

toallas sanitarias.
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2. With regard to the language, nutheelmumnhdabovewemlvaﬂahleorfumﬂndtolhi:mthmnymihe
language in which the international application was filed, unless otherwise indicated under this itern.
These elements were available or furnished to this Authority in the following langusge ___ which is:

I:] the language of a tranalation furnished for the purposes of international search (\mder Rule23. 1(b)).
melwofwumnmofthemmdupphcm(mm«sm)

Dtulm;meofmemummmuumrmmarmmmmmmmm
55.2 and/or 55.3).

3. With regard to any nucleotide and/or amino acid sequence disclosed in the international application, the
international preliminary examination was carried out on the basis of the sequence listing:
contained in the international spplication in printed form. .
filed wgether with the international application in computer readable form.
furnished subsequently to this Autbority in written form.
[] furnished subsequently to this Authority in computer readable form.
The statement that the subsequently farnished written sequence listing does not go beyond the disclosure in the
international application as filed has been furnighed.
[] The statement that the information recorded in computer readable form is identical to the written sequence listing
has been furnished.
4. [_] The amendments have reslted in the cancellation of:

[] tbe description, pages NONE
the claims, Nos. NONE
[[] the drmwings, sheetaig NONE
5. D ‘This report has been established a1 if (some of) the amendments had not been made, llndleyhvebeumm&rdwp

beyond the disclosure as filed, as indicated in the Supplemental Box (Rule 70.2(c)).*™*

* Replacement sheets which have been furnished io the receiving @ulanmhﬁmlmMrArﬂckummndwm
this report as 'odgndbﬁld‘wmnummdwmuwmmaydommdnm {Rules 70.16 and 7.17).
"Anyuphcnmmﬂﬂmmdmudmndﬂmumberdkrrdwmder!tmlmdmudmﬂhnpan

Form PCT/IPEA/409 (Bax I) (July 1996)
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V. Reasoped sistement under Rule 66.2(a)(1]) with regard to novelty, inventive step or industrial M}
citations and explanations supporting such statement

1. STATEMENT

Novelty (N)

Inventive Step (IS)

Industrial Applicability (1A)

Claima 6, 7, 10-12 YES
Claims 1-5 8,9, 13-21 . NO
Claims NONE YES
Claims 1-21 NO
Claims 1-21 YES
Claims NONE NO

2. CITATIONS AND EXPLANATIONS
Please See Continuation Sheet

Form PCT/IPEA/409 (Box V) (July 1998)
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1. Claima 1-5, 8, 9, and 13-17 lack novelty under PCT Article 33(2) as being anticipated by Pereira (6,087,551).

As to clairo 1, Pereira discloses a nomwoven material for persomal care prodnets comprising a mixiure of synthetic fibery of different
denier (Abstract), wherein a first denier fiber has an average denier of 2 (col. 2, lines 41-42), which meets the claim limitation ‘of 2
or lews’. Perein discloses a sccond fiber having an average denier between 4 and 15 (col. 2, lines 43-45), therefore, with a first fiber
having an average denier st 2, and a second fiber having an average denler of 5 up o 15, Pereina discloses the first fiber has an
average degiier at Jeast 3 denler less than a second fiber. Pereira further disclosca the material has a basis weight between 30 and
200 gsm {col. 4, linzs 26-30).

Az o claim 2, Pereim diacloses the nonwoven material of claim 1 wherein the second denier fiber has a denier between 6 and 15 (col.
2, lines 43-45). ;

As to claim 3, Perein discloses the nomwoven material of claim 1 wherein the first denier fiber Is present in an amount between 25
and 75 weight percent and the second denier fiber is present in an amount berween 75 and 25 weigit percent (col. 2, lines 45-54).

As 1o claim 4, Pereira discloses the oonwoven material of claim ] wherein the first denier fiber is present in an amount betwetn 40
and 60 weight percent and the second denier fiber is present in an amount berween 60 and 40 weight percent (col. 2, lines 45-54).

As to claim 5, Pereina discloses the nonwoven material of claim 1 wherein the first dealer fiber is present in an amount of about 60
weight percent and the second dealer fiber is present in an amount of about 40 weight percent (col. 2, llocs 45-54).

As 1o clalm 8, Pereira discloses the nomvaven material of claim 1 wherein the second denier fiber iz made from a polyester (col. 2,
lines 55-59).

As o claim 9, Percim discloses the noowoven material of claim 1 wherein the fibers have a hydrophilic treatment added to the surface
of the fibers (col. 3, linea 58-65).

As to claim 13, Pereirs discloses a diaper comprising the material of claim 1 (col. 4, lines.45-47),
As o claim 14, Pereira discloses a training pant comprising the material of claim 1 (col. 6, lines 44-52).
Az to claim 15, Pereina discloses an incontinence product comprising the material of claim 1 (col. 6, lines 44-52).

Form PCT/IPEAJ409 (Continuation Shees) (July 1998)
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As o claim 16, Pereira discloses a bandage comprising the material of claim 1 (col. 6, lines 44-52),

As w0 claim 17, Pereira discloses a sanitary mapkin comprising the material of claim 1 (col. 4, lines 45-47).

2. Claims 18-21 lack novelty under PCT Anticle 33(2) as being anticipated by Gryskiewicz et al. (5,913,851).

As w clalm 18, Grysiiewicz discloses a surge material for personal care products comprising between 40 and 60 weight percent of &
first fiber having a firm average denier and between 60 and 40 weighs percent of a second fiber ba ving a second average denier,
wherein the first denier is at lesst 3 denier lesa than the second denler, the second denier is between 4 and 15, and whenein the
material has & basis weight between 30 and 200 gam (col. 11, lines 40-58).

As to claim 19, Gryskiewicz discloges the nonwoven material of claim 18 wherein the first denier fiber (fiber baving 3 denier) in a
bicomponen fiber (col. 11, lines 50-54).

As 10 claim 20, Gryskiewicz discloses the nonwoven material of claim 18 wherein the second denier fiber ia made from a polyester
(cal. 11, line 35).

As 1o claim 21, Gryskiewicz discloses a surge material for persomal care products comprising sbout 60 weight peycent of s firt fiber
in a bicomponent sheath/core configuration, made from polymera selecied of the group comsisting of polyethylene/polypropylene,
polyethylene/palyethylene terephalate and co-polyethylene terephalate/polyethrylene terephalate and having a first average denier, and
about 40 welght percent of a polyester second fiber having a average secand denier, wherein the first demier is at Jeast 3 denier less
than the second denier, the second denier is between 4 and 15, nﬂwhﬂnhmﬂhnhuwﬂnbum!ﬂuﬂﬂm
{col. 11, lines 40-58).

3. Cllimlﬁmi11l:kmlnvr.nives|q:uni.'rPCI‘Anide33(3)ubelmolwiunwer?atlnlnvhwof?d:mull. (5,366,453).

Percina discloses the nonwoven material mey comprise combinations of polypropylene, polyester, and polycthylene fibers. However,
Percin does not specifically disciose the nonwoven materisl comprizes a bicomponent fiber. Zehner discioscs a fluid-pervious cover
Iayer comprising bicomponent fibers in a shewth core armangement for the benefit of providing a soft, gentle surface for placement
agaiost the skin of a wearer (Zehner col. 8, lines 20-51). It would have been obvious to one having ordimary akill in the art at the
time the invention was made to modify the ooawoven of Pereira 10 include a first (low) denler bicomponesnt fiber for the bénefita
discioaed in Zehper.

As to clalm 6, Zehoer/Zehner discloses the nonwoven material of claim 1 wherein the first (low) denier fiber is a bicomponent fiber
(Zehner col. 8, lines 20-51).

As 1o claim 7, Zehney/Zehner diacloses the nonwoven material of claim 6 wherein the first (low) denier fiber iy 8 aheath/core
bicomponent fiber sclected of the group consisting of polyethylene/polypropylene, polyﬁhylenelpolyﬁhylmelﬂuphlmuﬂw-
polyethylene terephalate/palyethylene terephalate bicomponent fibers (Zehner col. 8, lines 20-51).

4. Claims 1 and 10-12 Iack an inventive mep under PCT Anicle 33(3) as being obvicus over Gryskiewicz et al. (5,913,851),

As o claim 1, Gryskiewicz discloses the present invention substantially ss claimed. However, Gryakiewicz does not disclose the first
denler fiber bas an sverage denler of 2 or less.  Although Gryskiewicz as descritied in col. 11, Iineg 40-58 does not give the clsimed

denler for the first denier fiber, the applicant fails to disclose that the 2 or lesy is such a critical value or gives unexpected results 5o 16
exchude a denier of 3, which still provides s soft fiber. In the absence of any new or unexpected resnits, discpvering the optimmum or

woriable ranges involves only rontine skill in the art.

Gryskiewicz discloses 8 nonwoven material for personal care products comprizing a mixture of synthetic fibers of different denier,
wherein a first denier fiber has an average denier of 3 and a second fiber has an average denier of § {col. 11, lines 40-58), which
meets the limitation of between 4 and 15. Theyefore, the first fiber bas an average denier at 1east 3 deniey less than a second fiber.
Gryskiewicz further discloses the material has a basis weight between 30 and 200 gsm (col. 11, line 51).

As 1o claims 10-12, regarding the absorbent capacity and the examiner's interpretation of the test and performance characteristics of
the instant apparatus claims, when the structure recited in the reference is substantially identical to that of the claims of the instant
invention, claimed propertics or fimctions are presumed 10 be inherent. 11:TEWLmi|mhmnmluunlymmnhlemlh

present invention.
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AN

INTERNATIONAL FRELIMINARY EXAMINATION REPORT

6

International application No.
PCT/US02/13531

Supplemental Box
(To be used when the space in any of the preceding boxes is not sufficient)

industry.

NEW CITATIONS
US 5,366,453 A (ZEHNER et al) 22 November 1994 (22.11.1994).
US 5,913,851 A (GRYSKIEWICZ et al) 22 June 1999 (22.06.1999).

Claims 1-21 have industrial applicability under PCT Article 33(4), because the claimed subject matter can be made or used in
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