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Copia de Ia solicitud Intemacional. (Resumen, descripcidn, relvindicaciones, dibujos).

Traduccién de la solicitud Intermacdional al castellano. (Resumen, descripcién, relvindicaciones, dibujos).

Copla del examen preliminar Intemadional efectuado por la Autoridad Internacional de Examen Preliminar
(IPEA).

Traduccldn del examen preliminar internacional efectuado por la IPEA.
De ser el caso, copla del contrato de acceso. .

De ser el caso, documento que acredite la licencia o autorizadén de uso de conocimientos tradiclonales de las
comunidades Indigenas.
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De ser el caso, Informacién sobre otras solicitudes de patente o titulos obtenidos en el extranjero por el mismo
titular o su causante, relaclonadas parcial o totalmente con la Invencién de esta solicitud.

De ser el caso, modificaciones efectuadas a la solicdtud Intemacional.
Otros. Bisqueda Internacional

® |HOD0 00000 REO0OEOM®

FIGURA CARACTERISTICA:

4 )

N /

®

NOMBRE:_CARLOS R, OLARTE FIRMA:

Sollicito la concesién de Ia patente,

C.C. 79.782.747 Btd T.P. 74.295

A |



RECIES BE CAJA APLICADO AL EXPEDIENTE Mo,

NIT 8001750802 R T UR folies: 8

paliccion 1 WEEZIY SN

Fecha, (A 20 g 16 WEL Ay} PRESENTRC
RECYSD DFICIM BECATA ¢ 1 - 43,318 AT Ly
FECHA ‘© IMIG 7 % 2 Traitt . ose DIVISIN

teret CONGTENACION tass

SEPIGTTANTE TIP0 PABD pauco CUENTA o, PAGD  FECHA PEO Vr. PAGD
FRETERICY TORRES CONGIGWACION  DAMCO POPULAR 0S0-20110-6 WIS/ 122,000.00

it C D R CEP T O iy

CANT, PREWTIETICE COMCERTD TOTAL COMCEPTD
1 50002-91-01 ECLICITUDES { TRANITES DE SOL. DE PATENTE D IM 412,000,00
TOTAL ¢ L] 122,000.00

SO¥:  CUATROCIEWTZS VEINTIDDS NIL PESOE

PEEDONBARLE 1 /‘/lJ
o

RECIEE DE CAJA APLICADD AL EXPERIENTE Mn,




Traducclidn Oficial Mo. 04-104

Efectuada el dia 2 de marzo de 2004, de un documento escrito
en Inglés, al cual para su identificacién 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 1la Repiublica de
Colombia.

Traduccién oficial de las autenticaciones notariales Y
subsiquientes correspondientes a un Poder otorgado por
Kimberly-Clark Worldwide, 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
Kimbarly-Clark Worldwida, Inc. fueron debidamente
certificados por el Notario Piiblico Melissa A. Blob, quien
tuvo a la vista el Consentimiento Unénime por escrito de 1la
Junta Directiva 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
Eggg Oficina de la Secretaria de Estado
[+]
23 ; g APOSTILLA
LY

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

:dPis: Estados Unidos de América
g ﬂ!EK)AHNESIHHMIEHBMS

YLEIA VY O0REL

73 NO3 zaIaN)

VIS 2N wvisnes

C. C. 80.424 'ﬂ!E oFICIAL
DUGTOR E INTERPRET
IITPIAAROL + INGLES 7 INGLES - ESPAROL
RESOLUCION No. 0138 DEFEBRERO 11,2002
MINISTERIO DE JUSTICIA Y DEL DERECHO



10.

El presente documento publico

Fue firmado por Melissa A. Blob

Que actué en su calidad de Notario Piblico del Estado de
Wisconsin.

Lleva el sello del Notario Piblico del Estado de
Wisconsin.

Se certificé

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

Por parte del Secretario de Estado de Wisconsin.

Bajo el Numero 97478

Aparece Gran Sello del Estado de Wisconsin

Firmado por Douglas La Follette, Secretarioc de Estado

Es traduccién fiel y completa efectuada por:

A <

Sergio Andrés Rueda Iglesias
C.C.80.424.773 de Bogota

SERGIO ANDRES RUEDA IGLESIAS
G C. 80.524.773
TRADUCTOR E INTERPRETE OFICIAL
ESPAROL - INGLES 7 INGLES - ESPAROL
RESOLUCION No. 0138 DE FEBRERO 11,2002
MINISTERIO DE JUSTICIA Y DEL DEZECHO
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OLARTERAISBECK

OLARTE RASBECK & FRIERI, LTDA.
LEQAL & PROFESSIONAL SERVICES

WorLD TRADE CENTER— TORRE C
CaLLE 100 No. 8A-55 Piso 10
BoGoTA, COLOMBIA
TELEPHONE: +57-1 838-8200
Fax +57-1 838-8201

www.olartsralsbeck.com
Power of Attorney Poder
The undersigned, El suscrito,
Kimberly-Clark Worldwide, Inc.
domiciled in domiciliado en
401 N. Lake Strest
Neenah, Wiscongin 54956 USA

by mesns of these presents hereby grants to Carlos
R. Olarte, James Ian Raisbeck and/or
Ana Maria Frieri full end sufficient Power of
Attorney to file, progecute, obtain, defend and
enforce any and all of the company’s Patents,
Utility Models, Industrial Designs and Obtainer’s
Certificates in the Republic of Colombia, to which
end it empowers them to take all steps necessary
before any administrative or judicial authority of any
cless for the objects stated, to file petitions, appeals,
replies and oppositions, pay taxes and ammuities,
request testimonies, receive documents and
securities, abandon applications and collect refimda.
Sufficient power is hexeby granted to receive
notifications on behalf of the Company, to confer
powers on those who mtorepmmﬂhempmy

judicially end extrajudicially, to answer in couttin_, . --

the matter of all claims and demands that may be
presented in connection with the objects stated,
giving them likewise power to substitute these
presents and revoke such substitutions.

por medio del presente otorga a Carlos R.
Olarte, James Ian Raisbeck y/o Ana

Maria Frierl poder especial, amplio y
suficiente para presentar, tramitar, obtener,

defender y hacer regpetar todas y cualquiera de
Patentes, Modelos de Utilidad, Disefios
Industriales y Certificados de Obtentor dela
compafila en Ia Repiiblica de Colombia, a cuyo
efecto los faculta para dar todos los pasos
necesarios ante cualquier autoridad administrativa
o judicial de cuslquier jerarquia para cumplir con
lo encomendado, elevar solicitudes, apelaciones,
respuestas y oposiciones, pagar impuestos y
anualidades, solicitar testimonios, recibir
documentos y valores, desistir y percibir. Se

" concede poder bastante para recibir notificaciones

a nombre de Ia compaitia, otorgar podereg a

- quienes vayen a representar a la compefs judicial

y extrajudicialmente, respomder en juicio a todas
las reclamaciones o demandas que por motivo de
1o encomendado se presentaren, dindoles
ayimismo facultad para sustituir el presente y
revocar dichas sustituciones.

sl

:
%

iguatm'elFirma: Thomas J. Mielke
Vice-President

E
i

Fbuang 17, 2004

—City,Country/Ciudad,Pafs: Neenah, Wisconsin, United States of America
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OLARTERAISBECK

OLARTE RAIsBECK & FH. LTDA
LEaaL & PROFEATIONAL SERVICES

WORLD TRADE CENTER — TORRE C
CALLE 100 No. BA-55 Pigo 10
BoaoTa, CoLoMaia

TELEPHONE: +57-1 838-8200
Fax +57-1 838-8201
www.olarteralsbeck.com
Notarial Certification Certificacién Notarial
On this dste, En esta fecha,
The undersigned Notary Public certifies: el Notario Piiblico suscrito certifica:
1. That 1. Que
Thomas J. Miclke .
of legal age and domiciled in mayor de edad y domiciliado
401 N. Lake Street
Neenah, Wisconsin 54956 USA
signed the foregoing document. suscribié el documento que antecede.
z.ﬂnﬁeymhrhumhdﬂmfwegoing 2. Que c! otorgante ha suscrito el referido
document as Vice-President documento en su carficter de
of Kimberly-Clark Worldwide, Inc. de

3. That Kimberly-Clark Worldwide, Inc.

having its principal place of business located in
Neenah, Wisconsin, United States of
America .
ildnlyincmponhd,iseurrenﬂyinmim:a,nd
tlmtthepmpmuforwhichﬂml’owoft\ﬂomcyil
mntedmwidﬁnﬂ:eleopeofiheorpmm
purposes.

4. That the grantor has the authority to execute the
PowerofAttomeylndthathillherrep:ummimil

s Th foundation for my certifications contained in
it .3md4wﬂ:eﬂh'biﬁunoflhefolloﬁng
agtic documenty(s):

4. Que
con sede principal ubicada en

esté legalmente constituida, que tiene existencia
legllvigmteyquelu]nvpﬁiumlmwnlu
uotmgnelpode-leencumtndmdelnlque
comprenden su objeto social,

4. Que ¢l otorgante tiene la representacidn para
suscribir el poder, y que éstn e3 legitima.

5. El fundamento de mis certificeciones
contenidas en log puntos 2, 3 y 4 fue la exhibicién
de los (del) siguiente(s) documentn(s) auténtico(s):
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OI.AIITERAIIIEGK&FRI. LTDA.
LEgAL & PROFESBIONAL SERVICES
WORLD TRADE CENTER - TORRE C

CALLE 100 No. 8A-55 Piso 10
BosoTa, CoLomas
TELEPHONE: +57-1 838-8200
Fex +57-1 638-8201

www.olarteralaback.com

NOTARY PUBLIC (Signature):

-~

Date 6 " Melissa A. Blob, Notary Public

My Commission Expires: August 1, 2004
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by the Secretary of State of 'Wnsconsm‘

DOUG AS LA FOLLETTE
Secretary of State '
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(12) INTERNATIONAL APPLICATION PUBLISHED UNDER THE FPATENT COOPERATION TREATY (PCT)

(19) Worid Intellectual Property Organization
Intemational Burcan

{43) Internationsl Publication Date
26 June 2003 (26.06.2003)

PCT

(10) Intemnational Publication Number

WO 03/051261 Al
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(25) Flling Language: English
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ax {0 applicant ’s entitlemeni o apply for and be granted a
patent (Rule 4.17(0) for all designations

[Continued on next page]

(34) Title: TOPSHEET WITH FILAMENTS AND FINE FIBERS

(57) Abstract: A material having a multi-denier baso material layer including a plurality of fine denjer fibers, the fine denler fibers
of leas than abont 10 dpf, and a plumality of large denjer Alaments intermixed with the fine dener fibers which form channels In »
longlindinal direction of the material, the large denfer filaments of greater than shout 10 dpf. A method of producing a moltl-denler

cover material is also disclosed.
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TOPSHEET WITH FILAMENTS AND FINE FIBERS

FIELD OF THE INVENTION
This invention is directed to & fabric or material suitable for uge as a cover
material ar bodyside liner for a personal care sbeorbent article having improved fuid handling

properties.

BACKGROUND OF THE INVENTION

Almost all personal care absorbent articles include a cover material or a
bodyaide liner, en absarbent structure or core undertying the cover material, and some type of
backing material which is generally liquid impervious to help prevent leakage. The types of
cover materials generally fall into two main groups based, at least in part, upon performance
and acsthetic preferences. For example, in the area of feminine care and sanitary napkins, the
market is polarized into two segments, women who prefer clean and dry film covers and
'women who prefer soft, cloth-like nonwoven covers. The advantage of film covers for sanitary
napkins is that they provide a relatively clean and dry surfice as menses tends to pass through
the film layer and into the interior of the ahsorbent product. A drawback, however, is that such
film layers do not provide the degree of sofiness and comfort thet a nonwoven cover material
can provide. An additional drawback is the smooth, slick, non-clothlike feel that is
characteristic of many films. Nonwoven-based cover materials, on the other hand, are very
soft and cloth-like in fieel, but tend to retain more of the menses at or just below the surface of
the cover material which, in turn, makes the product suffer from the standpoint of properties
such as cleanliness and dryness. The difference in fimctionality is a direct result of the
structore of nonwovens including emall average pore size and nomuniform pore size
distribution.

Conventional hydrophilic cover materials or bodyside liners in contact with the
skin affectively transpart body fluids into the absarbent core, but they cause a wet feel against
the skin of the user and may adversely affect skin health. In addition, they may wick liquid
in the plane of the layer, allowing liquid to approach the edges of the absorbent article and
posgibly leak or seep out.

To achieve the goal of sofiness and a dry feal in topeheets of absorbent articles,
many manofacturers have turned to nonwoven fabrics made of hydrophobic fibera for the

M



10

15

20

30

WO 03051261 PCT/US02/25207

body-contacting topsheet. While the use of hydrophobic nomwoven fabrics results in improved
on the surface until enough pressure is applied to permeate the structure under conditions of
low pressure and flow. As a result, the fluid may run off the pad and leak.

To improve the poor wicking and absorbent properties of hydrophobic
materials, it is known to apply a finish comprising surfactanis on the surface of the

. hydrophobic fibers, rendering them wettable or introducing fibers which are intrinsically

weltable. Intringically wettable fibars may be nataral, such as celluloss, or synthstic, such as
rayon, polyester, or polyamides. Although providing good intuke propertics, wettable fibars

In the case of absorbent pads for feminine care, two distinct approaches
involving topsheets or covers aro commonly employed. One espproach is to use a soft,
clothlike nonwoven hydrophilic material which increases comfort but has the drawback of
fluid retention and steining. A second epproach is to use an apertured plastic film of
hydrophobic polymer or other materials. The hydrophobic cover material repels many body
fluide while the apertures allow wicking away from the cover into the absorbent material
below.

Accordingly, there is a need for ap improved cover material which can provide
the softness of nonwoven cover materials.

SUMMARY OF THE INVENTION

The present invention is directed to a fabric or material snitable for use as a
cover material or bodyside liner for a parsonal care absorbent article. The material exhibits
a unique topography and texture that enhances the material’s visual and tactile properties and
also increases its permeability. When used as a cover material ar bodyside liner in a personal
care absarbent article, the material has superior flnid handling characteristics. Further, the
dryness of the cover material is improved due to the reduced surfiace area of the cover material
which contacts the wearer’s skin.

The cover material includes a fine denier component having fibers from about
3 dpf'to about 5 dpf and a large denier component having fibers or filaments from about 10 dpf
to about 100 dpf. The cover material can inclnde multiple discrete or distinct layers or the
large denier filaments can be intermixed with the fine denier fibers to produce a single Iayer

2
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mubti-denier cover material. The fine denier fibers and the large danier filsments can include
the same base material, for example a polypropylene polymer material, or each can include a
different base materisl, such as a polymer blend, to improve the sofiness and offiet the
stiffness of the large denier component.

In one embodiment of this invention, the single layer multi-denier cover
material can be produced using a spunbond process, wherein the large denier filaments are

. . spun and intermixed with the fine denier fibers. The fine denier fibers and the large denier

filaments can be spun from the same spinning plates having an appropriate hole arrangement
or the fibers and filaments can be spun from separate spinming plates. The filaments can be
bonded to the fibers using suitable bonding methods, such as thermal bonding, through-air
bonding, ultrasonic bonding and other suitsble bonding methods known to those having
ordinary skill in the art.

Alternatively, the cover material having distinct layers of fine denier fibars and
tho large denier filaments can be produced. A bage material layer, for example a 0.5 osy
spunbond nonwoven web having fine denier fibers of about 3 dpf to about 5 dpf fibexs is
formed. Subsequently, a phirality of streams each including a plurality or group of large denier
filaments of about 10 dpf to about 100 dpf can be disposed or placed onto a surfiace of the base
material layer. Desirably, but not necesgarily, the streama of the large denier filaments are laid
in a gonerally machine or longitudinal direction to produce a plurality of channels. The
channels direct fluid to flow in a longitudinal direction rather than a lateral or cross-machine
direction to reduce flnid leakage.

The separation or spacing between the streams of the high denier filaments can
be controlled to tailor a cover meterial for specific needs. For example, in an absorbent system
having relatively quick absorption, it may be desirsble to have a small level of separation
between the streams of the large denier filaments, Conversely, in an absorbent system having
relatively slow absorption, it may be desirable to have a greater level of separation between
the streams of the large denier filaments to increase the void volume in the cover material so
a relatively large amount of fiuid can be retained until the fluid is absorbed by the underlying
absorbent structure without leakage.

With the foregoing in mind, it is a feature and advantage of the invention to
pmvideamntuiﬂmﬁhbbformnnmmahﬁnlorhodyﬂidnlﬁmfmnpmﬂm

3
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Itis further a feature and adventage of the invention to provide a cover material
or bodyside liner for a personal care absorbent article having a unique topography and texture
as well as enhanced visual and tactile propexties.

It is further a feature and advantage of the invention to provide a method for
producing a material having a fine denier component including fine denier fibers of sbout 3
dpf'to about 5 dpf and a large denier component including large denier fibers of shout 10 dpf
.to about 100 dpf. . i .
BRIEF DESCRIPTION OF THE DRAWINGS

Fig. 1 is schemstic perspective view of a material suitable for a cover material
or bodyside liner for a personal care absorbent article, according to one embodiment of this
invention;

Fig. 2 is a schematic top view of a feminine care product having & cover
material including large denier filaments aligned in & generally parallel orientation, according
to one embodiment of this invention;

Fig.3isnnhnmi_ictopviewofafuninimmpmd|mhnvinglwver
material including generally randomly aligned large denier filaments, having a machine
direction (MD) orientation, according to one embodiment of this invention; and

Fig. 4 is a schematic diagram of a mte block apperatus suitable for use in
determining fluid intake time of a material or material systems.

DEFINITIONS

Within the context of this specification, each tarm ar phrase below will include
the following mesning or meanings.

"Diq:oublo“mﬁntommotuﬁcluwhichmdeﬂip_edhbediwuded
after a limited use rather than baing laundered or otherwise restored for reuse.

“Disposed,” “disposed on,” and variations thereof are intended to mesn that one
element can be integral with another element, or that one elemeant can be a separste structure
bonded to or placed with or placed near another element.

“Elastic,” “clasticized” and “clasticity” mean that property of a material or
composite by virtue of which it tends to recover its original sizo and shape after removal of &
force cansing a deformation.

“Elastomeric” refers to a material or campogite which can be elongated by at
least 50 percent of its relaxed length and which will recover, upon release of the applied force,

4
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at least 40 percent of its elongation. It is generally preferred that the elastomeric material or
composite be capable of being elongated by at least 100 percent, more preferably by at least
300 percent, of ita relaxed length and recover, upon release of an applied forco, at least 50
percent of its elongation.

“Fabrics” is used to refer to all of the woven, knitted and nonwoven fibrous
webs.

“Film” refears to .a thermoplastic film made using a film extrosion and/or
fosming process, such as a cast film or blown film extrugion process. The tarm includes
apertured filmas, slit fitma, and other parous films which constitute liquid transfer films, as well
as films which do not transfir liquid.

“Hydrophilic” describes fibers or the surfixces of fibers which are wetted by the
aqueous liquids in contact with the fibers. The degree of wetting of the materials can, in turn,
be described in terms of the contact angles and the surface tansions of the liquids and materisls
involved. Equipment and techniques suitsble for measuring the wettability of particular fiber
materials or blends of fiber materials can be provided by a Cahn SFA-222 Surface Force
Analyzar System, or a substantially equivalent system. When measured with this system,
fibers having contact angles less than 90° are designated “wettable” or hydrophilic, while
fibers having contact angles greater than 90° are designated “nonwettable” or hydrophobic.

“Layer” when used in the gingular can have the dual meening of a single
element or a plurality of elements.

“Liquid impermeable” when used to describe a layer or laminate means that
liquid, such as urine or menses, will not pass through the layer or laminate under ordinary use
conditions in a direction generaily perpendiculsr to the plane of the layer or laminate at the
point of liquid contact.

“Liquid permeable” refers to a layer or laminate that is not liquid impermeable.

“Longitudinal” and “transverse™ heave their customary meaning, as indicated by
the longitndinal and transverse axes depicted in Fig. 1. The longitudinal axis lies in the plane
of the material. The transverse axis lies in the plans of the material generally perpendicular
to the longitudinal axis. .

“Meltblown fiber” moans fibers formed by exiruding a molten thermoplastic
mnmiﬂthtoushlplnrﬂﬂyofﬁnn,mqﬂlydmu]u.diaupiﬂniuumoltmthudlm
filaments into converging high velocity hoated gas (e.g., air) streams which aitenuate the
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filaments of molten thermoplastic material to reduce their diameter which may create
microfibers. Thereafter, the melthlown fibers are carried by the high velocity gas stream and
are deposited on a collecting surface to form a web of randomly dispersed meliblown fibers.
Such a process is disclosed for example, in U.S, Patent 3,849,241 to Butin et al. Meltblown
fibers are microfibers which may be continnous or discontirmous, are generally smaller then
about 0.6 denier, and are genemlly self bonding when deposited onto a collecting surface.
Meltblown fibers used.in the present invention are. prefersbly substantially continuous.in
length.

“Nonwoven” and “nonwoven fabric or web” refer to materials and webs of
material which are formed without the aid of a textile weaving or knitting process.

‘The “nonwoven web”™ materials have a structure of individual fibers or threads
which are interiaid, but not in an identifiable, repeating manner. Nomwoven fabrics or webs
have been, in the past, formed by a variety of processes such as, for example, meltblowing
processes, spunbonding processes and bonded carded web processes. The bagis weight of
nonwoven fabrics is usually expressed in cunces of material per square yard (osy) or grams
per square meter (gsm) and the fiber diameters are usually expressed in microns. Note that to
convert from osy to gam, multiply osy by 33.91.

“Personal care product” means products for the absorption of body exndates,
such as dispers, training pants, dispossble swim wesr, absorbent underpants, adult

“Polymers” include, but are not limited to, homopolymers, copolymers, such
as for example, block, graft, random and alternating copolymers, terpolymers, etc. and blends
and modifications thereof. Furthermore, unless otherwise specifically limited, the term
“polymer” shall include all possible geometrical configurations of the material. These
configurations include, but are not limited to isotactic, syndiotactic and atactic symmetries.

“Spunbond fiber” refers to amali diameter fibers which are formed by extruding
molten thermoplastic material as filaments from & plurality of fine capillaries of a spinnerette
having a circular or other configuration, with the diameter of the extruded filaments then being
rapidly reduced as by, for exemple, in U.S. Patent 4,340,563 to Appel et al, and U.S. Patent
3,692,618 to Dorschner et al, U.S. Patent 3,802,817 to Matsuki et al., [J.S. Patents 3,338,992
and 3,341,394 to Kinney, U.S. Patent 3,502,763 to Hartmann, U.S. Patent 3,502,538 to
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Peterson, and U.S. Patent 3,542,615 to Dobo et al., each of which is incorporated herein in its
entirety by reference. Spunbond fibers are quenched and generally not tacky when they are
deposited onto a collecting surfice. Spunbond fihers are generally continuous and often have
average deniers larger than about 0.3, more particularly, betwean ebout 0.6 and 10.

“Surface” includes any layer, film, woven, nonwoven, laminate, composite, or
the like, whether pervious or impervious to air, gas, and/or liquids.

-“Thermoplastic” describes a material that softens when exposed to heat and
which substentially returns to a nonsoftened condition when cooled to room temperature.

These terma may be defined with additional language in the remaining portions
of the specification.

DETAILED DESCRIPTION OF THE INVENTION

‘The present invention is directed to a fabric or material suitable for use as a
cover material or bodyside liner for a personal care absorbent article. The material comprises
a fine denier component inchiding fine denier fibers less than about 10 dpf, desirably about 2
dpf to abut 8 dpf, more desirably sbout 3 dpf (denier per fiber) to about 5 dpf and a large
denier component having large denier fibers or filaments desirsbly greater than sbout 10 dpf,
more degirably greater than about 15 dpf. For example, desirably about 10 dpf to about 100
dpf, more desirably about 15 dpf to about 40 dpf The resulting material exhibits & unique
material has a topography which provides a channeling effect whereby fluids are removed to
a desired location in an absorbent structure. Thus, the material is suitable as & cover material
or a bodyeide liner for a personsl care absorbent article, having improved fluid handling
properties.

Theprinnipl.mofthopmmtinvmﬁmmbeincorpormdhnomymﬁtuble
personal care shsorbent article. Examples of such suitable articles include dispers, training
pants, feminine hygiene products, incontinence products, other personal care and health care
garments, and the like. For ease of explanstion, the description hereafter will be in terms of
a cover material or bodyside liner for use in a suitable personal care absorbent article. It is
apparent to those having ordinery ekill in the art the material of the present invention may be
included in any suitable component in a personal care absorbent article.

The cover material is desirably compliant, soft feeling, non-irritating to the
wearer’s skin end liquid permeable. The cover material can be less hydrophilic than an
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gbsorbent structure positioned undarneath the cover material to present a relatively dry surface
to the wearer end permit liquid to readily penetrate through its thickness.

The cover material may include a wide selection of web materials, such as
syuthstic fibers (for example, polyester or polypropylens fibers), natural fibars (for example,
wood or cotton fibers), 2 combinstion of natural and synthetic fibers, porous fosms, reticulated
foems, apertured plastic films, or the like. Various woven and nonwoven fabrics can be used

.. fior the cover material. For. example, the cover material can be composed of a malthlown or

spunbond web of polyolefin fibers. The cover material can also be a bonded-carded web
composed of natural and/or synthetic fibers. The cover material can be composed of a
subsiantially hydrophobic material, and the hydrophobic matexial can, optionally, be treated
with a suxfactant or otherwise processed to impart a desired level of wettability and
hydrophilicity. For example, the material can be surface treated with about 0.28 weight
pacent of a surfactant commercially available from the Robm and Haas Co. under the trade
designation Triton X-102. Other suitable surfactants are commearcially available from
Uniqema Ino., a division of ICI of New Castle, Delaware, under the trade designation Ahcovel,
and fram Cognis Corporation of Ambler, Pennsylvania, produced in Cincinnati, Ohio, and sold
under the trade designation Glucopon 220. The surfactant can be applied by any conventional
means, such as spraying, printing, brush coating or the like. The surfactant can include botanic
extract or any suitable component that can halp in the skin wellness of the user. The surfactant
can be applied to the entire cover material or can be selectively applied to particular sections
of the cover material, such as the medial section along the longitudinal centertine.

The cover material may include a suitable liquid permesble nonwoven
bicomponent web. The nonwoven bicomponent web can be a spunbond bicomponent web,
or 2 bonded carded bicomponent web. Suitable bicomponent staple fibers include a
polyethylene/polypropylene bicomponent fiber available from CHISSO Corporation, Osaks,
Japan. In this particular bicomponent fiber, the polypropylene forms the core and the
polyetirylens firms the sheath of the fiber. Other fiber arientations are poasible, such as omlti-
lobe, side-by-side, end-to-end, or the like. Further, the cover material can include elastic,
elastomeric or extensible materials,

In accordance with ono embodiment of this invention, the cover material 10
comprises a base material layer 12 including a fine fiber component. The base material layer
12 may be any type of thermoplastic nonwoven web or apertured film. For instence, the base
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maeterial layer 12 may be a spunbond web, a meltblown web, a bonded carded web, or a
combination including arry of the above. Desirably, the base material layer 12 is a spunbond
web. For exarple, the base material layer 12 may comprise a 0.5 osy or a 0.7 osy spunbond
web having a plurality of fine denier fibers 14.

A wide variety of thermoplaatic polymer materials can be used to maks the base
material layer 12. Exemplary polymer materials inclnde without limitation, polypropylene,
-polyethylene (high and low density), sthylene copolymers with C;-Cy, a-olefins, propylens
copolymers with ethylene ar C-Cy, «-olefins, butene copolymers with ethylene, propylene,
or Cy-Cy a-olefins, polyvinyl chloride, polyesters, polysmides, polyfluorocarbons,
polyurethane, polystyrene, polyvinyl alcohol, caprolactams, end cellulosic and acrylic resins.
Bicomponent and biconstituent thermoplastic webs may also be utilized, as well as webs
containing blends of one or more of the above-listed thermoplastic polymers. The base
material layer 12 deairably has a basis weight of about 0.4 ounces per square yard (oay) to
about 1.0 osy, more desirably about 0.5 osy to about 0.7 osy and desirably have s thickness of
about 0.008 inch to about 0.08 inch, more desirably ahout 0.011 inch to about 0.04 inch.

Desirably, the fine denier fibexs 14 are less than about 10 denier per fiber (dpf),
more desirably about 2 dpf'to about 8 dpf, still more desirebly about 3 dpfto about 5 dpf. The
fine denier fibers 14 are desirable for surge functionality since the fino denier fibers yield a
material having a amall pore structure resulting in higher capillary tension and improved fluid
management. Small denier fibers also provide a softer feel that improves the user comfort.
The cover material 10 may include more than one bese material layer 12. The subsequent
layers can have a different denier, permesbility, and/or wettability to promote fluid absorption
in which a gradient is created promoting the fluid transport through the layer. Additionally,
a second and subsequent layers can be apertured individually or coapertured with the first leyer
to improve the meterial absorption behavior.

In accordance with one embodiment of the invention, the base material layer
12 may include a plurality of large denier fibers or filaments 18. During the spunbond process
discussed below, the large denier filaments 18 can be intermixed with the fine denier fibers 14.
The large denier filaments 18 can comprise the same polymer or polymer blend as the fine
denier fibers 14 or a different polymer or polymer blend. Suitsble thermoplastic polymer
materials for making the large denier filaments 18 include those tharmoplastic polymer
materials used to make the fino denier fibers 14, discussed above. In one embodiment of this
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invention, the large demier filaments 18 comprise bicomponent filaments. Suiteble
bicomponent staple filements include a polyethyleme/polypropylene bicomponent fiber
available from CHISSO Corporation, Osaka, Japan. In this particular bicomponent filament,
the polypropylene forms the core and the polyethylens forms the sheath of the filament. Othar
filament orientations are possible, such as multi-lobe, side-by-gide, end-to-end, or the like.

In one embodiment of this invention, the large denier filaments 18 can include
clastic, elastomeric or extensible materials. -Suitable polymer or polymer blends uged to
prepare the elastic large denier filaments 18 herein include olefin polymers, such as an olefinic
copolymer of polyethylene. More specifically, other suitable polymers include diblock,
triblock, tetrablock or other multi-block elastomeric copolymers such as olefinic copolymers,
including styrenc-isoprenc-styrens, styrene-butadiene-styrene, styrene-ethrylena/butylens-
styrene, or styrene-ethylene/propylene-styrene, which may be obtained from Kraton Inc., under
the trade designation KRATON® elastomeric resin; polyurcthanes, including those available
from E. L Du Pont de Nemours Co., under the trade name LYCRA® polyurethene; polyamides,
including polyether block amides available from Ato Chemical Company, under the trade
name PEBAX® polyether block amide; polyesters, such as those availabls from E. I Du Pont
de Nemours Co., under the trade pame HYTREL® polyester; and single-site or metallocene-
catalyzed polyolefing having a density less than about 0.89 grams/cc, available from Dow
Chamice! Co. under the trade namo AFFINITY®. '

The large denier filaments 18 desirably are greater than sbout 10 dpf, more
desirably about 10 dpf'to about 100 dpf, still more desirably about 15 dpf to about 40 dpf. The
large denier filaments 18 can have a uniform size distribution or can have a variable size
distribution. Further, the large denier filaments 18 can be colored or a pigment or pigments
can be added for enhanced appearance. The large denier filements 18 can be placed in a
generally parallel alignment or in a generally random aligmment.

Altemnatively, groups or streams of the large denier filaments 18 may be
disposed or placed on the base material layer 12 comprising the fino denier fibars 14 desirably
in a generally machine or longitudinal direction 50 to produce a plurality of channels 20
between adjacent streams of the large denier filamenis 18. The channels 20 direct fluid to flow
in the longitudinal direction 50 rather than a lateral or cross-machine direction 60. Purther, the
streams of the large denier filaments 18 produce the channals 20 having a depth such that s
surface area of the cover material 10 contacting the skin of a wearer is reduced. The cover
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material 10 in the area of the streams of the large denier filaments 18 contact the wearer's ikin
while the surfice area of the cover material 10 between the adjacent streams of the large denier
filaments 18 doos not contact the wearer's akin. The separation of the cover material 10 from
the wearer’s skin provides & dry cover material 10.

In one embodiment of this invention, the large denier filaments 18 can be
placed in a generily parallel alignment. For example, as shown in Fig. 2, a feminine care
-product having the cover material 10 in accordance with one embodiment of this invention can
inchude large denier filaments 18 aligned in a generally perallel orientation. Alternatively or
in addition, at least a portion of the large denier filaments 18 cen be placed in a random
alignment. For example, as shown in Fig, 3, a faminine care product having the cover material
10 in accordance with this invention can include generally randomly aligned large denier
filaments 18, desirably having a machine direction (MD) orientation.

Adjacent streams of the large denier filaments 18 can be spaced apart or
separated by a predetermined distance to produce a cover material 10 for specific neads. For
example, in an absorbent system having relatively quick absorption, it may be desirable to
have a small lovel of separation between the large denier filsments 18. Conversely, in an
absorbent system having relatively slow absorption, it may be desirable to have a greater level
of separation between the large denier filaments 18 to increase the void volume in the cover.
material 10 50 a large amount of fluid can be retained until the fluid is ebsorbed by the
undertying absorbent structure. Alternatively, the distance between the streams of the largoe
denier filements 18 may vary across a width of the cover matexial 10 to provide areas of the
cover material 10 having relatively greater or lesser degree of absorption. Desirably, the
streams of the large denier filaments 18 are spaced apert along the width of tho cover material
by sboot 1.0 mm to about 15 mm, more desirably about 3 mm to about 8 mm.

Whether combined with the fine denier fibers 14 to produce a single layer
multi-denier cover material 10 or disposed on the base materiat layer 12 to form a cover
material 10 having distinct layers, the large denier filaments 18 are bonded to the fine denier
fibers 14 using eny suitable bonding means, such as thermal bonding, adhesive bonding,
ultrasonic bonding and any other suitable means known to those having ordinary skill in the
art. Desirably, the large denier filaments 18 are thermally bonded to the fine denier fibers 14
using suitabls thermal bonding means, such as standard hest rolls, ultrasound and through-air-
bonding,
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In ons embodiment of the invention, a second Isyer of material can be-placed
below or an the large denier filaments 18 to secure the large denier filaments 18 with respect
to the fine denier fibers 14. The second layer can have a different permenbility, pore structare
and/or wettability then the base material layer 12 to further promote fluid absorption. This
layer can be apertured or cospertured with the base material layer 12 to improve the

In accordance with one embodiment of this invention, the cover material 10 is .
produced using a spunbond process. The fibers 14 and filaments 18 each cen include the same
polymer or polymer blend or different polymer or polymer blend. For example, the fine denier
fibers 14 and the large denier filaments 18 each can include a polypropylene polymer material.
In one ambodiment wherein the fine denier fibers 14 are intermixed with the large demier
filaments 18 in & multi-denier cover material 10, the fibers 14 end the filements 18 can be spun
from the same spinning plate having an appropriate spinning hole arrangement. Alternatively,
the fibers 14 and the filaments 18 can be spun from separate spinning plates end intermixed
or combined to form the multi-denior cover matarial 10. The fibers 14 and the filaments 18
can then be bonded together by mxy suitable bonding means, such as thermal bonding, adhesive
bonding, ultrasomic bonding and other means known to those having ordinary skill in the art.

Alternatively, the fine demier fibers 14 and the large denier filaments 18 can
inchude distinct layers of the cover material 10. For example, the base material layer 12 may
include a 3 dpf to about 5 dpf spunbond web produced by the spunbond process. After the
smmbmdwd:hdudhglheﬁmdﬂiuﬁbusuhpodumd.apymﬁtyofmindudhg
the large denier filaments 18 are placed on the surface of the spunbond web to produce
chammels 20. As discussed above, the streams including the large denier filamenis 18 can be
placed at a predetermined distance from adjacent large denier filaments 18 depending on the
required sbsorbency or finid handling capabilities of the cover material 10. Further, a height
of the streams of the large denier filaments 18 can vary to produce channels 20 having a
desired depth, The large denier filaments 18 can have any suitable cross ssction, such as
circular, pyramidal and other suitable cross sections known to those having ordinary skill in
the art. In certsin embodiments of this invention, the higher denier fibers 18 can be
incarporated into a prebonded nonwoven material during an off-line process ar in a converting
line, for example.
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EXAMPLES
Exemplary cover materials including a plurality of large denier filaments
forming channels and a spunbond layer of fine denier fibers were tested for intake and rewet
characteristics and compared to a typical cover material for a personal care sbsorbent article,
for example a feminine pad cover. All codes were bench tested on top of a current 250 gsm
airlaid material which was on top of a 175 gsm airlaid material.

- .. . . Codel wasacontrol code made of a conventional cover material for a feminine .

pad formed of 0.6 osy spunbond material. Code 2 was a cover material made in accordance
with the invention including polypropylene large denier filements (average dpf of about 50
dpf) on a spunbond layer of fine denier fibers (average dpf of about 3.5 dpf, similar to Code
1). Code 3 was a cover material made in accordance with the invention including Kraton®-
based large denier filaments (average dpf of about 50 dpf) on a spunbond layer of fine denier
fibers (average dpf of about 3.5 dpf, similer to Code 1). Codes 1, 2 and 3 wero tested for
intake time and rewet using test methods discussed below, The test results are displayed in
Table 1.

The inteke time for Codes 2 and 3 were at perity with the intake time for Code
1. The results of the bench testing performed shows that the re-wet values of Codes 2 and 3
have been significantly reduced by the addition of the larger filaments when compared to the
control (Code 1). Wicking was 0.25 inch longer for Codes 2 and 3, showing better fiuid
management in a MD or “y” direction.

TABLE 1
INTAKE TIME AND REWET

CODE INTAKE TIME (sec.) REWET (grams)
1 3433 0.25
2 26.34 0.07

13
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TABLE 2
TRIPLE GUSH TEST

Code 1" Ingult | 2% Insult { 3™ Insult | Stain Stain Stain
(seconds) | (seconds) | (seconds) | Length Width Area
m) | (m) | ()

1 92 540 —_— 473 1.0 4.73
2 " 110 95 540 ' 6.05 09 | 544

Referring to TABLE 2, the systems were tested over the same absorbent
materialg as the example of TABLE 1. In the case of code 1, the timer was stopped after 9
minutes (540 seconds), because this time is considered too slow for an absorption system.
Thus, a 3 insult was not performed on code 1.

Code 2 showed faster absorption as compared to Code 1. Additionally, the
fluid wicked a Jonger distance in the product machine direction (Y™ axis). The advantage of
this material is that the fiuid has a preferential longitudinal absorption path thet is croated when
the fluid wicks in the direction of the larger fibers. This reduces the probability of fluid
wicking in the product croas direction that can lead to premature leakage.

TEST METHODS

A.  Rate Block Intake Test

This test is used to determine the intaks time of a known quantity of fluid into
a material and/or material system. The test apparatus consists of & clear, preferebly acrylic,
rate block 40, as shown in Fig. 4, and a timer or a stopwatch. A 4 inch x 4 inch (102 mm by
102 mm) piece of cover material 43 to be tested is die cut. (The specific cover materials to be
tested are described in the specific examples.) The absorbent material 44 used for these studies
was stenderd and consisted of 8 250 g/m? sirlsid materisl made of 90% NF401 pulp and 10%
Kosa T-255 fiber binder, 0.14 g/cc placed on top of a 175 gem airlaid material made of 90%
NF405 pulp and 10% Kosa T-255 fiber binder, 0.08 g/cc.

The rate block 40 is 3 inches (76.2 mm) wide and 2.87 inches (72.9 mm) deep
(into the page) and has an overall height of 1.125 inches (28.6 mm) which includes a center
area 50 on the bottom of the rate block 40 that projects farther from the main body of the rate
block 40 and has a height of 0.125 inch (3.2 mm) and a width of 0.886 inch (22.5 mm). The
rate block 40 has a capillary 42 with an inside diameter of 0.186 inch (4.7 mm) that extends
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diagonally downward from one side 46 to the center line 47 at an angle of 21.8 degrees from
the horizontal. The capillary 42 may be made by drilling the appropristely sized hole from the
sido 46 of the rate block 40 at the proper engle begirming 2t = point 0.726 inch (18.4 mm)
above the bottom of the rate block 40; provided, however, that the starting point of the drill
hole in the side 46 mmst be subsequently plugged so that test fluid will not escape there. The
top hole 45 has a diameter of 0.312 inch (7.9 mm), and a depth of 0.625 inch (15.9 mm) so that

...t intersects the capillary 42. The top.hole 45 is perpendicular to the top of the rate block 40. .

and is cemter 0.28 inch (7.1 mm) from the side 46. The top hole 45 is the aperture into which
the fimnel 41 is placed. The center hole 48 is for the pmpose of viewing the progression of the
test fluid and is actually of an oval shape into the piane of Fig. 4. The center hole 48 is
centered width-wise on the rate block 40 and has a bottom hole width of 0.315 inch (8 mm)
and length of 1.50 inches (38.1 mm) from the center to center of 0.315 inch (8 mm) diameter
semi-circles making up the ends of the oval. The oval enlarges in size above 0.44 inch (11.2
mm)ﬁomlheboﬂomofthermblot-:km.ﬁrmaofviewing,toawidﬂmfo.”sinnh(lo
mm) and a length of 1.930 inches (49 mm). The top hole 49 and center holo 48 may also be
made by drilling.

The sample or cover material 43 to be tested is placed over the absorbent 44 and
the rate block 40 is placed on top of the materials. Two ml of an artificial menses fluid is
delivered into the test apparatus funnel 41 and a timer started. The artificial menges fluid may
be prepared in accordance with U.S. Patent 5,883,231, the disclosure of which is incorporated
herein by reference. The fluid moves from the funnal 41 into a capillary 42 where it was
delivered to the material 43 or material system in the center of the center hole 48. Fluid
typically spreads towards the ends of the canter hole 48 oval. The timer is stopped when all
the fluid was absarbed into the material 43 or material system as observed through the cemtex
hole 48 and the capillary 42 in the rate block 40. The inteke time for a known quantity of test
fluid is recorded for a given material or material system. This value is a measure of a material
or material system’s absorbency. Lower intake time represents more sbsorbent systems. Bach
type of sample is subjected to five repetitions of testing and the results &re averaged o produce
a single value.

B.  Rewet Test

‘This test is used to determine the emount of fiuid that will coms back to the
surface when a load is applied. The amount of fluid that comes back through the surface is
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called the “rewet” value, The more fluid that comes to the surfice, the larger the “rewet”
value. Lower rowet values are associated with a dryer matarial and hence a dryer product. In
considering rewet, three propertics are important: (1) intake, if the material/system does not
have good intake then fluid can rewet, (2) ability of absorbent to hold fluid (the more the
ebsorbent holds onto the fluid the less is available for rewet), and (3) flowback, the mare the
cover prohibits fluid from coming back through the cover, the lower the rewet. In our case,
Weo arp cvaluating a cover system where the absorbent gystem is kept constant and, thus, we
are only concerned with propertiea (1) and (3), intake and flowback, respectively.

A 4"x 4" piece of the ahsorbents and the cover material wes die cut. The
specific cover materials are described above. After the intake test is performed, the fluid is
allowed to interact with the system for 1 minute and the rate block rests on top of the materials.
The material system, cover material and ahsorbent, are placed onto a bag filled with fluid. A
piece of blotter paper is weighed and placed on top of the material systam. The bag is
traversed vertically until it comes into contact with an acrylic plate above it, thus pressing the
whole material system against the plate blotter paper sido first. The system is preased against
the acrylic plate until a total of 1 psi is applied. The pressure is held fixed for 3 minutes after
which the pressure is removed and the blotter paper is weighed. The blotter paper retains any
fiuid that wes transfierred to it from the cover material/absorbent system. The difference in
weight between the original blotter and the bloter after the experimant is known as the “rewet”
valuie. Typically, 5 to 10 repetitions of this test ware parformed and averago rewet was
determined.

C.  Triple Gush Test

The same rate block that is used in the Intake test desaribed above is used in this
method. Two ml of synthetic fluid is insulted on the cover/absorbent system and the tims for
its abgsorption is recorded. The fluid is allowed to imteract for 9 minutes in the system, A
second two ml insult is applied and the time to absorb the fluid is recorded. The system is
allowed again to interact for 9 minutes and the last two ml ingult is then applied. The intake
time is then recorded.

After the tost, the length and width of the cover stain is measured and recorded.
The stein arcas were calculatod by multiplying the stain length by the stain width.

‘While the invention has been described in detail with respect to specific aspects
thereof;, it will be appreciated that those skilled in the art, upon attsining an understanding of
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the foregoing, may readily conceive of alterations to, variations of and equivalents to these
aspects. Accordingly, the scope of the present invention should bo assessed as that of the
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WE CLAIM:

1. A cover material compriging:

a base material layer including a plurality of fine demier fibers, having a fibar
denier of less than about 10 dpf; and

a phirality of large denier filaments bonded to the base material layer, having
a filament denjer greater than about 10 dpf and forming 2 plurality of chamels in the cover
material,

2. The cover material of Claim 1 wherein the fine denier fibers have a fiber
denier of about 2 dpf to about 8 dpf.

3. The cover material of Claim 1 wherein the fine denier fibers have a fiber
demnier of about 3 dpf to about 5 dpf.

4, The cover material of Claim 1 wherein the cover material is treated with
a surfactant.

5. The cover material of Claim 4 wherein the surfactant is applied to a
medial section along a longitudinal centerline of the cover material.

6. The cover material of Claim 4 wherein the surfactant comprises a skin
wellness treatment.

7. ‘The cover material of Claim 1 wherein the large denier filaments have
a filament denier of about 10 dpf to about 100 dpL.

8.  'Thecover material of Claim 1 wherein the largs denier filaments have
a filament denier of about 15 dpf to about 40 dpf.

9, The cover material of Claim 1 wherein the large denier filamenis are
colored. )
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] 10.  The covaer material of Claim 1 wherein the large denier filamenta each
comprise 8 pigment.

11. The cover material of Claim 1 wherein the large denier filaments are
spaced between about I mm and about 15 mm.

12.  The cover material of Claim 1 wherein the large denier filaments are
spaced between sbout 3 mm to about 8 mm.

13.  Thecover material of Claim 1 wherein the base material layer comprisea
a spunbond web.

14.  The cover material of Claim 13 wherein the spunbond web is apertored.

15. The cover material of Claim 1 wherein the fine denier fibers and the
large denier filaments are bonded together by ane of through-air bonding, ultrasonic bonding,
adhesive bonding and combinations thereof,

16. The cover material of Claim 1 wherein the channels are formed in a
longitudinal direction of the cover material.

17.  The cover material of Clsim 1 wherein the fine denier fibers and the
large denier filaments comprise a polypropylene polymer.

18.  The cover material of Claim 1 wherein the fine denier fibers and the
large denier filemenis each comprises a polymer selected from the group consisting of
polypropylens, polyetirylene (high end low density), ethylens copolymers with C;-C,, a-
olefins, propylene copolymers with ethylens or C,~C,y a-olefins, butens copolymers with
ethylene, propylens, or C,Cy a-olefins, polyvinyl chloride, polyesters, polyamides,
polyfluorocarbons, polyurethane, polystyrens, polyvinyl aloohol, caprolactems, and collulosic
and acrylic resins.

19
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19.  The cover material of Claim 18 wherein the fine denier fibers and the
large denier filamenis comprise the same polymer.

20. The cover material of Claim 1 wherein the large denier filaments
comprise &n elastomeric material or an extensible material.

21..  The cover material of Claim 1 whearein the fine denier fibers comprise
bicomponent fibers.

22. The cover material of Claim 1 wherein the large denier filaments
23. A personal care product comprising the cover material of Claim 1.

24. A diaper compriging the cover material of Claim 1.

25.  An adult incontinence product comprismg the cover material of Claim

26. A feminine hygiens product comprising the coven material of Claim 1.

27. A cover material comprising:

a firet nonwoven layer compriging a plurality of fine demier fibers, the fine
denier fibers having a denier loss than about 10 dpf; and

a plurality of large denier filaments forming a plurality of chammels, the large
denier filaments having a denier groater than about 10 dp£.

28.  The cover material of Claim 27 wherein the large denier filaments have
a filament demier of about 10 dpf to about 100 dpf.

29.  The cover material of Claim 27 wherein the large denier filaments have
a filament denier of about 15 dpf'to about 40 dpf

20
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30. The cover material of Claim 27 wherein the fine denier fibers have a
fiber demier of about 2 dpf'to about 8 dpf.

31.  The cover material of Claim 27 wherein the fine denier fibers have &
fiber denier of about 3 dpf to about 5 dpf.

32. . The cover material of Claim. 27 wherein the fine denier fibers are .

thermally bonded to the large denier filaments.

33. The cover material of Claim 27 wherein the cover material is treated
with a surfactant.

34, The cover material of Claim 33 wherein the cover material is selectively
treated with the surfactant.

35. The cover material of Claim 33 wherein the surfectant coroprises a skin
wellness treatment.

36. The cover material of Claim 27 finther comprising a second nonmwoven

37. The cover material of Claim 36 wherein the second nonwoven layer has

a wettability different than a wettability of the first nonwoven material,

38.  The covermaterial of Claim 36 wherein the second nonwoven layer has
a permeability different than a permeability of the first nonwoven material.

39. The cover material of Claim 36 wherein the second noawoven layer has
a pore size different than a pore size of the first nonwoven material.

40. The cover material of Claim 36 wherein the second noawoven layer has
a void volume different than a void volume of the firat nonwoven matesial.
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41.  The cover material of Claim 36 wherein the cover material is apertured.

42.  The cover material of Claim 36 wherein the first nomwoven layer and
the second nonwoven layer is coaperiured.

43.  The cover meterial of Claim 27 wherein the plurality of large denier
-flaments form a plurality of streams.disposed in a longitndinal direction of the first nonwoven.
layer.

44, The cover material of Claim 27 wherein the large denier filaments are
intermixed with the fine denier fibers.

45. A method for producing a multi-denier nonwoven material compriging
the steps of

producing a base material layer comprising a plurality of fine demier fibers of
less than about 10 dpf;

combining a plurality of large denier filaments with the fine denier fibers to
form a plurality of channels, the large denier filaments of at least about 10 dpf} and

bonding the large denier filaments to the fine denier fibers.

46. The method of Claim 45 whetein the fine denier fibers and the large
denier fibers are bonded together by one of thermal bonding, through-sir bonding, ultrasonic
bonding, adhesive bonding end combinations thereof.

47. The method of Claim 45 wherein the fine denier fibars and the large
denier filaments comprise spunbond fibers.

48.  The method of Claim 45 wherein the fino denier fibers and the large
devier filaments are spun from a spinning plste.

49. The method of Claim 45 wherein the fme denier fibers are spun from
a first spinning plate and the large denier filaments are spum from a second spinning plate.
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50. The method of Claim 45 wherein the fine denier fibers and the large
denier filsments comprise a polypropylene polymer.

51.  The method of Claim 45 wherein the fine denier fibers and the large
denier filaments each comprises a polymer selected from the gromp consisting of
polypropylene, polyethylene (high and low density), ethylene copolymers with C;-Cy -
olefins, propylens copalymers with efhylene ot Cy-Cay a-clefins, butene copolymers with
ethylens, propylene, or Cy-C, a-olefins, polyvinyl chloride, polyeaters, polyamides,
polyflucrocarbons, polyurethane, polystyrene, polyvinyl alcohol, caprolactams, and cellulosic

52. 'The method of Claim 45 wherein the large denier filaments are added
to the nonwoven material in an of-line process.

53.  The cover material of Claim 45 wherein the large denier filaments are
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HOJA SUPERIOR CON FILAMENTOS Y FIBRAS FINAS

CAMPO DE LA INVENCION

Esta invencién estd dirigida a una tela o material
adecuado para usarse como un material de cubierta o un forro del
lado al cuerpo para un articulo absorbente para el cuidade

personal que tiene propiedades de manejo de fluido mejoradas.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Casi todos 1los articulos absorbentes para el
cuidado personal incluyen un material de cubierta o un forro del
lado al cuerpo, una estructura absorbente o un nadcleo debajo del
material de cubierta, y algin tipo de material de respaldo el
cual es generalmente impermeable al liquido para ayudar a evitar
el filtrado. Estos tipos de materiales de cubierta generalmente
caen en dos grupos principales basados, por lo menos en parte,
en las preferenclias de desempefio y estética. Por ejemplo, en el
4drea de las toallas sanitarias y para el cuidado de la mujer, el
mercado estd polarizado en dos segmentos, las mujeres quienes
prefieren cubiertas de pelicula limpias y secas y las mujeres
quienes prefieren cubiertas suaves no tejidas de tipo de pafo.
La ventaja de las cubiertas de pelicula para las toallas
sanitarias es la de que éstas proporcionan una superficie
relativamente limpia y seca al tender los fluidos menstruales el

pasar a través de la capa de pelicula y en el interior del
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producto absorbente. Una desventaja, sin embargo, es la de que

2

las capas de pelicula no proporcionan el grado de suavidad y
comodidad que puede proporcionar un material de cubierta no
tejido. Una desventaja adicional es la sensacién no de tipo de
tela, resbhalosa y 1lisa que es caracteristica de muchas
peliculas. Los materiales de cubierta de base no tejidos, por
otro lado, son muy suaves y de tipo de tela en la sensacién,
pero tienden a retener mis de los fluidos menstruales en o justo
abajo de la superficie del material de cubierta lo cual, a su
vez, hace que el producto sufra desde el punto de vista de las
propledades tal como la limpleza y de la sequedad. La diferencia
en funcionalidad es un resultado directo de la estructura de los
no tejidos que incluyen un tamafio de poro promedio pequefio y una

distribucién de tamafio de poro no uniforme.

Los forros de lado al cuerpo o los materiales de
cubierta hidrofilicos convencionales en contacto con la piel
efectivamente transportan los fluldos del cuerpo adentro del
nicleo absorbente, pero éstos provocan una sensacién himeda en
contra de la piel del usuario y pueden afectar adversamente la
salud de la piel. Ademas, éstos pueden transmitir el liquido en
el plano de la capa, permitiendo al liquido el acercarse a las
orillas del articulo absorbente y posiblemente filtrar o

escurrirse hacia afuera.

Para lograr el objetivo de la suavidad y de la

sensacién seca en las hojas superiores de 1los articulos
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absorbentes, muchos fabricantes han acudido a las telas no
tejidas hechas de fibras hidrofébicas para la hoja superior para
el contacto con el cuerpo. Adn cuando el uso de las telas no
tejidas hidrofébicas resulta en una sensacibébn seca mejorada, el
material hidrofébico perjudica la transmisién en el nicleo
absorbente provocando que el fluido se estangque sobre la
superficie hasta que se aplica suficiente presién para permear
la estructura bajo condiciones de presién y flujo bajos. Como un
resultado, el fluido puede escurrirse fuera de la almohadilla y

filtrarse.

Para mejorar 1la transmisién pobre y 1las
propiedades absorbentes de 1los materiales hidrofébicos, se
conoce el aplicar un terminado que comprende surfactantes sobre
la superficie de las fibras hidrofébicas, haciéndolas
humedecibles o introduciendo fibras las cuales son
intrinsicamente  humedecibles. Las fibras intrinsicamente
humedecibles pueden ser naturales, tal como 1la celulosa, o
sintéticas, tal como de rayén, poliéster, o poliamidas. Adn
cuando se proporcionan buenas propiedades de toma, las fibras
humedecibles introducen una retencién de fluido superior y un

manchado de fluido mayor.

En el caso de las almohadillas absorbentes para el
cuidado de la mujer, son cominmente empleados dos acercamientos
distintos que involucran hojas superiores o cubiertas. Un

acercamiento es el uso de un material hidrofilico no tejido de



10

15

20

25

A

tipo de pafio y suave el cual aumenta la comodidad pero tiene la

4

desventaja de la retencién y manchado del fluido. Un :-segundo
acercamiento es el uso de una pelicula plastica perforada de un
polimero hidrofébico u otros materiales. El material de cubierta
hidrofébico repele muchos fluidos del cuerpo mientras que las
aberturas permiten la transmisién hacia afuera de la cubierta

hasta el material absorbente abajo.

Por tanto, hay una necesidad de un material de
cubierta mejorado el cual puede proporcionar una caracteristica
de limpieza y de sensacién seca de los materiales de cubierta de
pelicula hidrofébica mientras que también proporcionan la

suavidad a los materiales de cubierta no tejidos.

SINTESIS LA INVENCION

La presente invencién estd dirigida a una tela o
material adecuado para usarse como un material de cubierta o
forro de lado al cuerpo para un articulc absorbente para el
cuidado personal. El material exhibe una textura y topografia
unicas que mejoran las propiedades de tacto y visuales del
material y también aumentan su permeabilidad. Cuando se usé
como un material de cubierta o forro de lado al cuerpo en un
articulo absorbente para el cuidado personal, el material tiene
caracteristicas de manejo de fluido superiores. AdemAs, la
sequedad del material de cubierta se mejora debido a la area de

superficie reducida del material de cubierta que hace contacto
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con la piel del usuario.

El material de cubierta incluye un componente de
denier de fibra fino que tiene fibras de desde alrededor de 3
denier por fibra (dpf) a alrededor de 5 denier por fibra (dpf)
y un componente de denier mayor que tiene fibras o filamentos
de desde alrededor de 10 denier por fibra (dpf) a alrededor de
100 denier por fibra (dpf). El1 material de cublerta puede
incluir capa discretas o distintas miltiples o los filamentos
de denier largos pueden estar entremezclados con las fibras de
denier fino para producir una capa tnica de un material de
cubierta de mGltiples denier. Las fibras de denier fino y los
filamentos de denier grande pueden incluir el mismo material de
base, por ejemplo, un material de polimero de polipropileno, o
cada uno puede incluir un material de base diferente, tal como
una mezcla de polimero, para mejorar la suavidad y descentrar

la rigidez del componente de denier grande.

En una incorporacién de la invencién, la capa
unica del material de cublerta de denieres mGltiples puede ser
producido usando un proceso de unién con hilado, en donde los
filamentos de denier grande son hilados y entremezclados con
las fibras de denier fino. Las fibras de denier fino y los
filamentos de denier grande pueden ser hilados de las mismas
placas de hilado teniendo un arreglo de orificio apropiado o
las fibras y filamentos pueden ser hiladas de placas de hilado

separadas. Los filamentos pueden ser unidos a las fibras usando
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los métodos de unién adecuados, tal como la unién térmica, la

6

unién a través de aire, la unién ultrasédnica y otros métodos de
unién adecuados conocidos por aquellos expertos con una

habilidad ordinaria en el arte.

Alternativamente, el material de cubierta que
tiene capas distintas de fibras de denier fino y los filamentos
de denier grande pueden ser producidos. La capa de material de
base, por ejemplo, una tela no tejida unida con hilado de 0,5
onzas por yarda cuadrada (osy) que tiene fibras de denier fino
de alrededor de 3 denier por fibra (dpf) a alrededor de 5
denier por fibra (dpf) es formado. Subsecuentemente, una
pluralidad de corrientes cada una incluyendo una pluralidad o
grupo de filamentos de denier grande de alrededor de 10 denier
por fibra (dpf) a alrededor de 100 denier por fibra (dpf) puede
ser colocado o puesto sobre una superficie de la capa de
material de base. Deseablemente, pero no en forma necesaria,
las corrientes de los filamentos de denier grande son colocados
en una direccién generalmente longitudinal o de la magquina para
producir una pluralidad de canales. Los canales dirigen el
fluido para fluir en una direccién longitudinal miAs bien que en
una direccién lateral o transversal a la mAquina para reducir

el escurrimiento de fluido.

La separacién o el espaciamiento entre las
corrientes de los filamentos de denier alto puede ser

controlada para confeccionar un material de cubierta para

o
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necesidades especificas. Por ejemplo, en un sistema absorbente

7

que tiene una absorcién relativamente rapida, puede ser
deseable el tener un nivel pequefio de separacién entre las
corrientes de 1los filamentos de denier grande. En forma
inversa, en un sistema absorbente que tiene una absorcién
relativamente neta, puede ser deseable el tener un nivel mayor
de separaciétn entre las corrientes de los filamentos de denier
grande para aumentar el volumen hueco del material de cubierta
de manera que una cantidad relativamente grande de fluido pueda
ser retenida hasta que el fluido sea absorbido por 1la

estructura absorbente subyacente sin filtrado.

Con lo anterior en mente, es una caracteristica y
una ventaja de la invencién el proporcionar un material
adecuado para usare como un material de cubierta o un forro de
lado al cuerpo para un articulo absorbente para el cuidado
personal que tiene caracteristicas de manejo de fluido

mejoradas.

Es una caracteristica adicional y una ventaja
adicional de la invencién el proporcionar un material de
cubierta o forro de lado al cuerpo para un articulo absorbente
para el cuidado personal que tiene una topografia dnica y una

textura asi como propiedades de tacto y visuales mejoradas.

Es una caracteristica adicional y una ventaja de

la invencién el proporcionar un método para producir un
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material que tiene un componente de denier fino incluyendo las

fibras de denier fino de alrededor de 3 denier por fibra (dpf)
a alrededor de 5 denier por fibra (dpf) y un componente de
denier grande incluyendo fibras de denier grande de alrededor
de 10 denier por fibra (dpf) a alrededor de 100 denier por
fibra (dpf).

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La Figura 1 es wuna vista en perspectiva
esquemdtica de un material adecuado para un material de cubierta
o un forro de lado al cuerpo para un articulo absorbente para el
cuidado personal, de acuerdo a una incorporacién de esta

invencién;

La Figura 2 es una vista superior esquemitica de
un producto para el cuidado de la mujer que tiene un material de
cubierta que incluye filamentos de denier grande alineados en
una orientacién generalmente paralela, de acuerdoc a una

incorporacién de esta invencién;

La Figura 3 es una vista superior esquemAtica de
un producto para el cuidado de la mujer que tiene un material de
cubierta que incluye filamentos de denier grande alineados
generalmente al azar, que tienen una orientacién en la direccién
a la mAquina (MD), de acuerdo a una incorporacién de esta

invencién; y
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La Figura 4 es un diagrama esquematico de un
aparato de bloque de tasa adecuado para usarse para determinar
el tiempo de toma de fluido de un material o sistemas de

material.

DEFINICIONES

Dentro del contexto de esta descripcién, cada
término o frase abajo incluird el sigquiente significado o

significados:

"Desechable”" se refiere a prendas o articulos los
cuales estin diseflados para ser descartables después de un uso
limitado mAds bien que el ser lavados o volverse a restaurar

para volverse a usar.

"Dispuesto", "dispuesto sobre", y variaciones de
los mismos se intenta que signifiquen que un elemento puede
estar integrado con otro elemento, ¢ que un elemento puede ser
una estructura separada unida a o colocada bien puesta cerca de

otro elemento.

"Elastico”, "elastizado"” Y "elasticidad"
significa esa propiedad de un material o compuesto por wvirtud
del cual éste tiende a recuperar su tamafio original y su forma

después de remoclédn de una fuerza que causa una deformacién.
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"Elastomérico" se refiere a un material o
compuesto el cual puede ser alargado por lo menos por 50 por
ciento de su longitud relajada y el cual se recuperara, con la
liberacién de la fuerza aplicada, por lo menos 40 por ciento de
su alargamiento. Se prefiere generalmente que el material
elastomérico o el compuesto sea capaz de ser alargado por lo
menos por 100 por ciento, mds preferiblemente por lo menos por
300 por ciento, de su longitud relajada y recuperar, con la
liberacién de una fuerza aplicada, por lo menos 50 por ciento

de su alargamiento.

"Telas" es usado para referirse a todas las tejas

fibrosas no tejidas, tramadas y tejidas.

"Pelicula"” se refiere a una pelicula
termopldstica hecha usando un proceso de extrusién y/o de
espumado de pelicula, tal como un proceso de extrusién de
pelicula soplada o de pelicula fraguada. El término incluye las
peliculas perforadas, las peliculas con hendidura, y otras
peliculas porosas las cuales constituyen las peliculas de
transferencia de liquido, asi como las peliculas las cuales no

transfieren el ligquido.

"Hidrofilico™ describe fibras o la superficie de
las fibras las cuales son humedecidas por los liquidos acuosos
en contacto con las fibras. El grado de humedecimiento de los

materiales puede, a su vez, ser descrito en términos de los
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Angulos de contacto y las tensiones de superficie de los
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liquidos y materlales involucrados. El equipo y las técnicas
adecuados para medir la humectabilidad de los materiales de
fibra particulares o de las mezclas de los materiales de fibra
puede proporcionarse por un Sistema Analizador de Fuerza de
Superficie Cahn SFA-222, o por un sistema esencialmente
equivalente. Cuando se midieron con este sistema, las fibras
que tuvieron angulos de contacto de menos de 90 grados son
designadas "humedecibles™ o “hidrofilicas”, mientras que las
fibras que tienen Aangulos de contﬁcto mayores de 90 grados son

designadas "no humedecibles™ o hidrofébicas.

"Capa™ cuando se usdé en el sinqular puede tener
el significado dual de un elemento Unico o de una pluralidad de

elementos.

"Impermeable al liquido™ cuando se usé para
describir una capa o laminade significa que el liquido, tal
como la orina o los fluidos menstruales, no pasara a través de
la capa o laminado, ‘bajo condiciones de uso ordinarias, en una
direccién generalmente perpendicular al plano de la capa o el

laminado en el punto de contacto del liquido.

"Permeable al liquido"™ se refiere a una capa o

laminado que no es impermeable al liquido.

"Longitudinal®™ Y "transversal” tienen su
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longitudinal y transversal mostrades en la Figura 1. El1 eje
longitudinal yace en el plano del material. El1 eje transversal
yace en el plano del material generalmente perpendicular al eje

longitudinal.

"Flbra soplada con fusién" significa fibras
formadas mediante el extrudir un material termoplastico
derretido a través de una pluralidad de vasos capllares de
matriz finos, usualmente circulares, como hilos o filamentos
fundidos adentro de corrientes de gas convergentes (por
ejemplo, de aire) calentadas a alta velocidad y las cuales
atendan los filamentos o el material termoplastico fundido para
reducir su didmetro el cual puede crear microfibras. Después,
las fibras sopladas con fusién son llevadas por la corriente de
gas a alta velocidad y son depositadas sobre una superficie
recolectora para formar un tejido de fibras sopladas con fusién
y dispersadas al azar. Tal proceso estid descrito por ejemplo,
en la patente de los Estados Unidos de América nGmero 3.849.241
otorgada a Butin y otros. Las fibras sopladas con fusién y las
microfibras las cuales pueden ser continuas o discontinuas, son
generalmente mds pequefilas de alrededor de 0,6 denier, y son
generalmente de autounién cuando se depositan sobre una
superficie recolectora. Las fibras sopladas con fusién usadas
en la presente invencién son preferiblemente y esencialmente

continuas en longitud.
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"No tejido"™ y "tejido o tela no tejida" se
refiere a los materiales y tejidos de material los cuales son

formados sin la ayuda de un proceso de tramado o de tejido

textil.

Los materiales "de tela no tejida" tienen una
estructura de fibras o hilos individuales las cuales estan
entrecolocados, pero no en una manera identificable vy
repetitiva. Los tejidos o las telas no tejidas se han formado,
en el pasado, por una variedad de procesos tales como, por
ejemplo, los procesos de soplado con fusidén, los procesos de
unién con hilado, y los procesos de tejido cardado y unido. El
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 diametros de fibra son usualmente
expresados en micras. (Note que para convertir de onzas por
yarda cuadrada ({osy) a gramos por metro cuadrado-(gsm), debe

multiplicarse onzas por yarda cuadrada por 33,91).

"Producto para el cuidado personal™ significa
productos para la absorcién de los exudados del cuerpo, tal
como pafiales, calzoncillos de aprendizaje, ropa para nadar
desechable, calzoncillos interiores absorbentes, productos para
la incontinencia del adulto, vendajes, productos veterinarios y
mortuorios, y productos para la higiene de la mujer como

toallas sanitarias y forros para bragas.
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"Polimeros"™ incluye pero no se limitan a, los
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homopolimeros, copolimeros, tal como, por ejemplo, los
copolimeros alternantes y al azar de injerto, de bloque, los
terpolimeros, etc., y las mezclas y modificaciones de 1los
mismos. Ademés, a menos que se especifique y se limite de otra
manera, el término "polimero™ incluiréa todas las
configuraciones geométricas posibles del material. Estas
configuraciones incluyen, pero no se limitan a las simetrias

isotdctica, sindiotdéctica, y atéctica.

."Fibra unida con hilado" se refiere a fibras de
didmetro pequefio las cuales son formadas mediante el extrudir
material termoplastico fundido como filamentos desde una
pluralidad de vasos capilares finos de un 6rgano de hilado que
tiene una configuracién circular u otra, con el diémetro de los
filamentos extrudidos entonces siendo rdpidamente reducido tal
como se indica, por ejemplo, en la patente de los Estados
Unidos de América numero 4.340.563 otorgada a Appel y otros, y
la patente de los Estados Unidos de América nimero 3.692.618
otorgada a Dorschner y otros, la patente de los Estados Unidos
de América ntmero 3.802.817 otorgada a Matsuki y otros, las
patentes de los Estados Unidos de América nimeros 3.338.992 y
3,341,394 otorgadas a Kinney, la patente de los Estados Unidos
de América nimero 3.502.763 otorgada a Hartmann, la patente de
los Estados Unidos de América nimero 3.502.538 otorgada a
Petersen, y 1la patente de los Estados Unidos de América

3,542,615 otorgada a Dobo y otros, cada una de las cuales es
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incorporada aqui en su totalidad por referencia. Las fibras
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unidas con hilado son enfriadas y generalmente no estédn
pegajosas cuando éstas son depositadas sobre una superficie
recolectora. Las fibras unidas con hilado son generalmente
continuas y frecuentemente tienen denieres promedic mAs grandes
de alrededor de 0,3, mAs particularmente, de entre alrededor de

0,6 y 10.

"Superficie” incluye cualquier capa, pelicula,
tejido, no tejido, laminado, compuesto, o similar, ya sea

permeable o impermeable al aire, al gas, y/o los liquidos.

"Termopldstico™ describe un material que se
suaviza cuando se expone al calor y el cual regresa
esencialmente a una condicién no suavizada cuando se enfria a

temperatura ambiente.

Estos términos pueden ser definidos con un

lenguaje adicional en las partes restantes de la descripcién.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

La presente invencién estd dirigida a una tela o
material adecuado para usarse como un material de cubierta o un
forro de lado al cuerpo para un articulo absorbente para el
cuidado personal. El material comprende un componente de denier

de fibra incluyendo fibras de denier fino de menos de alrededor
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de 10 denier por fibra (dpf), deseablemente de alrededor de 2
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denier por fibra (dpf) a alrededor de 8 denier por fibra (dpf),
mis deseablemente de alrededor de 3 denier por fibra (dpf) a
alrededor de 5 denier por fibra (dpf) y un componente de denier
grande que tiene filamentos o fibras de denier grande
deseablemente mayores de alrededor de 10 denier por fibra (dpf),
mids deseablemente mayores de alrededor de 15 denier por fibra
(dpf). Por ejemplo, deseablemente de alrededor de 10 denier por
fibra (dpf) a alrededor de 100 denier por fibra (dpf), mas
deseablemente de alrededor de 15 denier por fibra (dpf) a
alrededor de 40 denier por fibra (dpf). El1l material resultante
exhibe una textura dnica que mejora las propiedades visual y de
tacto y también exhibe una alta permeabilidad. El material tiene
una topografia la cual proporciona un efecto de canales por 1lo
que los fluidos son removidos a un lugar deseado en una
estructura absorbente. Por tanto, el material es adecuado como
un material de cubierta o un forro de lado al cuerpo para un
articulo absorbente para el cuidado personal que tiene

propiedades de manejo de fluido mejoradas.

Los principios de la presente invencién pueden ser
incorporados en cualquier articulo absorbente para el cuidado
personal adecuado. Los ejemplos de tales articulos adecuados
incluyen pafiales, calzoncillos de aprendizaje, productos para la
higiene de la mujer, productos para la incontinencia, otros
productos para prendas para el cuidado de la salud y el cuidado

personal, y similares. Para facilidad de explicacién, la
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de cubierta o de un forro de lado al cuerpo para usarse en un
articulo absorbente para el cuidado personal adecuado. Es
evidente que aquellos con una habilidad ordinaria en el arte el
material de la presente invencién puede ser incluido en
cualquier componente adecuado en un articulo absorbente para el

cuidado personal.

El material de cubierta es deseablemente décil, de
suave sensacién, no irritante a la plel del usuario y permeable
al liquido. El material de cubierta puede ser menos hidrofilico
que una estructura absorbente colocada debajo del material de
cubierta para presentar una superficie relativamente seca al
usuario y permitir al liquido el penetrar facilmente a través de

Su grosor.

El material de cubierta puede incluir una aﬁplia
seleccién de materiales de tejido, tal como fibras sintéticas
(por ejemplo, fibras de poliéster o de polipropilenc), fibras
naturales (por ejemplo, fibras de algodén o de madera), una
combinacién de fibras naturales y sintéticas, espumas porosas,
espumas reticuladas, peliculas de plastico perforadas o
similares. Varias telas tejidas y no tejidas pueden ser usadas
para el material de cubierta. Por ejemplo, el material de
cubierta puvede estar compuesto de una tela soplada con fusién o
unido con hilado de fibras de poliolefina. El1 material de

cubierta también puede ser una tela cardada y unida compuesta de
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fibras naturales y/o sintéticas. El material de cubierta puede
estar compuesto de un material esencialmente hidrofébico, y el
material hidrofébico puede, opcionalmente ser tratado con un
surfactante o de otra manera ser procesado para impartir un
nivel deseado de humectabilidad y de hidrofilia. Por ejemplo, el
material puede ser tratado en la superficie con alrededor de
0,28 por ciento por peso de un surfactante comercialmente
disponible de la Rohm & Haas Co., bajo la designacidén de
comercio Triton X-102. Otros surfactantes adecuados estan
comercialmente disponibles de Unigema Inc., una divisién de ICI
de New Castle, Delaware, bajo la designacién de comercio
Ahcovel, y de Cognis Corporation, de Ambler, Pennsylvania,
producidos en Cincinnati, Ohio, y vendidos bajo la designacién
de comercio Glucopon 220. El surfactante puede ser aplicado por
cualquier medios convencionales, tal como rociado, impresién,
recubrimiento con cepillo, o similares. El surfactante puede
incluir un extracto botdnico o cualquier otro componente
adecuado que puede ayudar en el bienestar de la piel del
usuario. El1 surfactante puede ser aplicado al material de
cubierta completo o puede sgser selectivamente aplicado a
secciones particulares del material de cubierta, tal como la

seccidén media a lo largo de la linea central longitudinal.

El material de cublerta puede incluir una tela de
bicompcnente no tejida permeable al liquido adecuada. La tela
de bicomponente no tejida puede ser una tela de bicomponente

unida con hilado, o una tela de bicomponente cardada y unida.
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Las fibras cortas de bicomponente adecuadas incluyen las fibras
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de bicomponente de polietileno/polipropileno disponibles de
CHISSO Corporation, de Osaka, Japétn. En esta fibra de
bicomponente particular, el polipropileno forma el niicleo y el
polietileno forma la vaina de la fibra. Son posibles otras
orientaciones de fibras, tal como las de l1lébulos miltiples, de
lado por lado, de extremo a extremo, o similares. Ademis, el
material de cubierta puede incluir materiales elasticos,

elastoméricos o extensibles.

De acuerdo con wuna incorporacién de esta
invencién, el material de cubierta 10 comprende una capa de
material de base 12 que incluye un componente de fibra fino. La
capa de material de base 12 puede ser de cualquier tipo de tela
no tejida termoplastica o de pelicula perforada. Por ejemplo, la
capa de material de base 12 puede ser una tela unida con hilado,
una tela soplada con fusién, o una tela cardada y unida, © una
combinacién incluyendo cualquiera de las anteriores.
Deseablemente, la capa de material de base 12 es una tela unida
con hilado. Por ejemplo, la capa de material de base 12 puede
comprender una tela unida con hilado de 0,5 onzas por yarda
cuadrada (osy} o una de 0,7 onzas por yarda cuadrada (osy)

teniendo una pluralidad de fibras de denier fino 14.

Una amplia variedad de materiales de polimero
termopldsticos pueden ser usados para hacer la capa de material

de base 12. Los materiales de polimero de ejemplo incluyen sin
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baja), copolimeros de etileno con a-olefinas C;-C;, copolimeros
de propileno con etileno o a-olefinas C,-Cp;, copolimeros de

buteno con etileno, propileno, o a-olefinas Cs-Cz, cloruro de

polivinilo, poliésteres, poliamidas, polifluorocarbonos,
poliuretano, poliestireno, alcohol de polivinilo, caprolactamas,
y resinas celulésicas y acrilicas. Las telas termoplésticas de
biconstituyente y de bicomponente también pueden ser utilizadas,
asi como los tejidos que contienen mezclas de uno o mis de los
polimeros termoplasticos listados anteriormente. La capa de
material de base 12 deseablemente tiene un peso base de
alrededor de 0,4 onzas por yarda cuadrada {(osy) a alrededor de
1,0 onzas por yarda cuadrada (osy), mas deseablemente de
alrededor de 0,5 onzas por yarda cuadrada (osy) a alrededor de

0,7 onzas por yarda cuadrada (osy) y deseablemente tienen un

grosor de alrededor de 0,008 pulgadas a alrededor de 0,08 % ¢

pulgadas, mas deseablemente de alrededor de 0,011 pulgadas a
alrededor de 0,04 pulgadas.

Deseablemente, las fibras de denier fino 14 son
menos de alrededor de 10 denier por fibra (dpf), mas
deseablemente de alrededor de 2 denier por fibra (dpf) a
alrededor de 8 denier por fibra (dpf), afin miAs deseablemente de
alrededor de 3 denier por fibra {(dpf) a alrededor de 5 denier
por fibra (dpf). Las fibras de denier fino 14 son deseables para

una funcionalidad de surgimiento ya que las fibras de denier
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que resulta en una tensién capilar superior y en un manejo de
fluido mejorado. Las fibras de denier pequefioc también
proporcionan una sensacién mis suave que mejora la comodidad del
usuario. El material de cubierta 10 puede incluir mis de una
capa de material de base 12. Las capas subsecuentes pueden tener
un denier diferente, permeabilidad, y/o humectabilidad
diferentes para promover la absorcidén de fluido en la cual un
gradiente es creado promoviendo la capa de transporte de fluido
a través de la capa. Adicionalmente, las capas segunda vy
subsecuente pueden ser perforadas individualmente o perforadas
conjuntamente con la primera capa para mejorar el comportamiento

de absorcién del material.

De acuerdo con una incorporacidédn de la invencién,
la capa de material de base 12 puede incluir una pluralidad de
fibras de denier grande o filamentos 18. Durante el proceso de
unién con hilado discutido abajo, los filamentos de denier
grande 18 pueden ser entremezclados con las fibras de denier
fino 14. Los filamentos de denier grande 18 pueden comprender el
mismo polimero o mezcla de polimero que las fibras de denier
finas 14 o un polimero diferente © mezcla de polimero. Los
materiales de polimero termoplastico adecuados para hacer los
filamentos de denier grande 18 incluyen aquellos materiales de
polimero termopléstico usados para hacer las fibras de deniex
finas 14, como se discutié anteriormente. En una incorporacién

de esta invenclén, los filamentos de denier grande 18 comprenden
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los filamentos de bicomponente. Los filamentos cortos de
bicomponente adecuados incluyen las fibras de bicomponente de
polietileno/polipropileno disponibles de CHISSO Corporation, de
Osaka, Jap6én. En este filamento bicomponente particular, el
polipropileno forma el niicleo y el polietileno forma la vaina
del filamento. Otras orientaciones de filamento son posibles,
tal como de lébulos maltiples, de lado por lado, y de extremo a

extremo, o similares.

En una incorporacién de esta invencidén, los
filamentos de denier grande 18 pueden incluir materiales
elisticos, elastoméricos o extensibles. El polimero adecuado o
las mezclas de polimero usadas para preparar los fllamentos de
denier grande elasticos 18 aqui incluyen polimeros de olefina,
tal como un copolimero olefinico de polietileno. Mas
especificamente, otros polimeros adecuados incluyen los
copolimeros elastoméricos de dibloque, de tribloque, de
tetrabloque u de otros blogques miltiples, tal como los
copolimeros olefinicos, incluyendo estireno-isopreno-estireno,
estireno-butadieno-estireno, estireno-etileno/butileno-estireno,
o estireno-etileno/propileno-estireno, los cuales pueden ser
obtenidos de Kraton, Inc., bajo la designacién de comercio
resina elastomérica KRATON®; los poliuretanos, incluyendo
aquellos disponibles de E.I. DuPont de Nemours Co., poliuretano
bajo el nombre de comercio LYCRA®; las poliamidas, incluyendo
las amidas de bloque poliéter disponibles de Ato Chemical

Company, amida de bloque poliéter bajo el nombre de comercio
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DuPont de Nemours Co., poliéster bajo el nombre de comercio
HYTREL®; y las poliolefinas catalizadas de sitio Gnico o con
metaloceno que tienen una densidad de menos de alrededor de 0,89
gramos/centimetro cdbico, disponibles de Dow Chemical Co. bajo

la designacién de comercio AFFINITY®.

Los filamentos de denier grande 18 son
deseablemente mayores de alrededor de 10 denier por fibra (dpf),
mis deseablemente de alrededor de 10 denier por fibra (dpf) a
alrededor de 100 denier por fibra (dpf), atin mis deseablemente
de alrededor de 15 denier por fibra (dpf) a alrededor de 40
denier por fibra (dpf). Los filamentos de denier grande 18
pueden tener una distribucién de tamafio uniforme o pueden tener
una distribucién de tamaflo variable. Ademds, los filamentos de
denier grande 18 pueden ser coloreados o un pigmento o pigmentos
pueden ser agregados para mejorar la apariencia. Los filamentos
de denier grande 18 pueden ser colocados en una alineacién

generalmente paralela o en una alineacién generalmente al azar.

Alternativamente, los grupos o corrientes de los
filamentos de denier grande 18 pueden ser colocados o pueden ser
puestos scobre la capa de material de base 12 que comprende las
fibras de denier fino 14 deseablemente en una direccién J
generalmente de la miquina o longitudinal 50 para producir una
pluralidad de canales 20 entre las corrientes adyacentes de los.

filamentos de denier mids grandes 18. Los canales 20 dirigen el
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en una direccién lateral o transversal a la maquina 60. Ademés,
las corrientes de filamentos de denier m&s grande 18 producen
los canales 20 teniendo una profundidad de manera que se reduce
el Area de superficie del material de cubierta 10 que hace
contacto con la piel del usuario. El material de cubierta 10 en
el 4rea de las corrientes de los filamentos de denier grande 18
hace contacto con la piel del usuario mientras que el Area de
superficie del material de cubierta 10 entre las corrientes
adyacentes de los filamentos de denier grande 18 no hacen
contacto con la piel del usuario. La separacién del material de
cubierta 10 de la piel del usuario proporciona un material de

cublerta seco 10.

En una incorporacién de esta invencién, los
filamentos de denier grande 18 pueden ser colocados en una
alineacién generalmente paralela. Por ejemplo, como se mostréd en
la Figura 2, un producto para el cuidado de la mujer que tiene
el material de cubierta 10 de acuerdo con una incorporacién de
esta invencién puede incluir los filamentos de denier grande 18
alineados en una orientacién generalmente paralela.
Alternativamente o ademids, por lo menos una parte de los
filamentos de denier grande 18 pueden ser colocados en una
alineacién al azar. Por ejemplo, como se mostrd en la Figura 3,
un producto para el cuidado de la mujer que tiene el material de
cubierta 10 de acuerdo con esta invencién puede incluir

filamentos de denier grande 18 alineados generalmente al azar,
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deseablemente teniendo una orientacién en la direccién de la

25

maquina (MD).

Las corrientes adyacentes de los filamentos de
denier grande 18 pueden ser espaciadas y separadas por una
distancia predeterminada para producir un material de cubierta
10 para necesidades especificas. Por ejemplo, en un sistema
absorbente que tiene una absorcién relativamente répida, puede
ser deseable el tener un nivel pequefic de separaciédn entre los
filamentos de denier grande 18. En forma inversa, en un sistema
absorbente que tiene una absorcién relativamente lenta, puede
ser deseable el tener un nivel mayor de separaciédn entre los
filamentos de denier grande 18 para aumentar el volumen hueco en
el material de cubierta 10 como para que una cantidad grande de
fluido sea retenida hasta que el fluido sea absorbido por 1la
estructura absorbente subyacente. Alternativamente, la distancia
entre las corrientes de los filamentos de denier grande 18 puede
variar a través de un ancho del material de cubierta 10 para
proporclonar &reas del material de cubierta 10 que tienen un
grado relativamente mayor o menor de absorcién. Deseablemente,
las corrientes de los filamentos de denier grande 1B estéan
espaciadas y separadas a lo largo del ancho del material de
cubierta por alrededor de 1,0 milimetros a alrededor de 15
milimetros, maAs deseablemente de alrededor de 3 milimetros a

alrededor de 8 milimetros.

Ya sea que se combinen con las fibras de denier
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fino 14 para producir un material de cubierta de denieres
miltiples de capa UGnica 10 o se coloquen sobre la capa de
material de base 12 para formar un material de cubierta 10 que
tiene capas distintas, los filamentos de denier grande 18 son
unidos a las fibras de denier fino 14 usan@o cualquier medios de
unién adecuados, tal como la unién térmica, la unidén adhesiva,
la unién ultrasénica, y cualquier otros medios adecuados
conocidos a aquellos expertos que tienen una habilidad ordinaria
en el arte. Deseablemente, los filamentos de denier grande 18
son unidos térmicamente a las fibras de denier fino 14 usando
los medios de unién térmica adecuados, tal como los rodillos de
calentamiento estdndar, la unién a través de aire y de

ultrasonido.

En una incorporacidén de la invencién, una segunda

capa de material puede ser colocada abajo o sobre los filamentos-\
de denier grande 18 para asegurar los filamentos de denier
grande 18 con respecto a las fibras de denier fino 14. 1IlLa
sequnda capa puede tener una permeabilidad diferente, una
estructura de poro y/o humectabilidad que la de la capa de
material de base 12 para promover ademdAs la absorcién de fluido.
Esta capa puede ser perforada o perforada conjuntamente con la

capa de material de base 12 para mejorar la permeabilidad.

De acuerdo con una incorporacién de esta
invencién, el material de cubierta 10 es producido usando un

proceso de unién con hilado. Las fibras 14 y los filamentos 18
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cada uno pueden incluir el mismo polimerc o la mezcla de
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polimero o un polimero diferente o una mezcla de polimero
diferente. Por ejemplo, las fibras de denier fino 14 y los
filamentos de denier grande 18 cada uno pueden incluir un
material de polimero de polipropileno. En una incorporacién en
donde las fibras de denier fino 14 estan entremezcladas con los
filamentos de denier grande 18 en un material de cubierta de
denieres miltiples 10, las fibras 14 y los filamentos 18 pueden
ser hilados desde la placa de hilado misma teniendo un arreglo
de orificio de hilado apropiado. Alternativamente, las fibras 14
y los filamentos 18 pueden ser hilados de placas de hilado
separadas y pueden entremezclarse o combinarse para formar el
material de cublerta de denier midltiple 10. Las fibras 14 y los
filamentos 18 pueden entonces ser unidos juntos por cualquier
medios de unidén adecuados, tal como la unién térmica, la unién
adhesiva, la unién ultrasédnica y otros medios conocidos por

aquellos con una habilidad ordinaria en el arte.

Alternativamente, las fibras de denier fino 14 y
los filamentos de denier grande 18 pueden incluir capas
distintas del material de cubierta 10. Por ejemplo, la capa de
material de base 12 puede incluir una tela unida con hilado de 3
denier por fibra (dpf) a alrededor de 5 denier por fibra (dpf)
producido por el proceso de unién con hilado. Después de que la
tela unida con hilado que incluye las fibras de denier fino 14
es producida, una pluralidad de corrientes incluyendo 1los

filamentos de denier grande 18 son colocadas sobre la superficie
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de la tela unida con hilado para producir los canales 20. Como
se discutié anteriormente, 1las corrientes incluyendo los
filamentos de denier grande 18 pueden ser colocadas a una
distancia predeterminada de los filamentos de denier grande
adyacentes 18 dependiendo de la absorbencia requerida o de las
capacidades de manejo de fluido del material de cubierta 10.
Ademas, una altura de las corrientes de los filamentos de denier
grande 18 puede variar para producir los canales 20 teniendo una
profundidad deseada. Los filamentos de denier grande 18 pueden
tener cualquier secciénl transversal adecuada, tal como 1la
circular, 1la @piramidal, y otras secciones transversales
adecuadas conocidas por aquellos expertos teniendo una habilidad
ordinaria en el arte. En ciertas incorporaciones de esta
invencién, las fibras de denier grande 18 pueden ser
incorporadas en un material no tejido unido previamente durante
un proceso fuera de linea o en una linea de conversién, por

ejemplo.
EJEMPLOS

Los materiales de cublerta de ejemplo incluyen
una pluralidad de filamentos de denier grande que forman
canales y una capa unida con hilado de fibras de denier fino
fueron probados para las caracteristicas de toma vy
rehumedecimiento y se compararon con un material de cubierta
tipico para un articulo absorbente para el cuidado personal,

por ejemple una cubierta de almohadilla para la mujer. Todos
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los cbédigos fueron probados de banca sobre la parte superior de
un material colocado por aire de 250 gramos por metro cuadrado
corriente el cual estuvo en la parte superior de un material

colocado por aire de 175 gramos por metro cuadrado.

El cbdigo 1 fue un cédigo de control hecho de un
material de cubierta convencional para una almohadilla para la
mujer formada de un material unido con hilado de 0,6 onzas por
yarda cuadrada. El1 cédigo 2 fue un material de cubierta hecho
de acuerdo con la invencién incluyendo los filamentos de denier
grande de polipropileno (promedio de denier por fibra de
alrededor de 50 denier por fibra) sobre una capa unida con
hilado de fibras de denier fino (promedioc de denier por fibra
de alrededor de 3,5 denier por fibra, similar al cédigo 1). El
cédigo 3 fue un material de cubierta hecho de acuerdo con la
invencién incluyendo los filamentos de denier grande de base
Kraton® (un denier por fibra promedic de alrededor de 50 denier
por flbra) sobre una capa unida con hilado de fibras de denier
finas (denier por fibra promedio de alrededor de 3,5 denier por
fibra, similar al cédigo 1). Los cédigos 1, 2 y 3 fueron
probados respecto del tiempo de toma y de rehumedecimiento
usando los métodos de prueba que se discuten abajo. Los

resultados de la prueba estdn exhibidos en la Tabla 1.

El tiempo de toma para los cbédigos 2 y 3 estuvo a
una paridad con el tiempo de toma para el cbébdigo 1. Los

resultados de la prueba de banca llevada a cabo muestra que los
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valores de rehumedecimiento de los cédigos 2 y 3 se ha reducido
significativamente por la adicién del filamento m&s grande
cuando se compara al control (cédigo 1). La transmisién fue de
0,25 pulgadas mds larga para los cédigos 2 y 3, que mostraron
un mejor manejo de fluido en una direccién de la maquina o una

direccién “y”.

TABLA 1

TIEMPO DE TOMA Y DE REHUMEDECIMIENTO

cdp1Go TIEMPO INTENTADO (seg) REHUMEDECIMTENTO (gramos)
1 34,33 0,25
2 26, 34 0,07
3 34,06 0,04
TABLA 2

PRUEBA DE EMISTION TRIPLE

Cédigo | 1* Descarga | 2* Descarga | 3* Dascarga { Longitud de | Ancho de Area da
(segundos) (segundos) (segundos) | Mancha (o=} Mancha Mancha

(cm) (o)

1 92 540 —_— 4,73 1,0 4,173

2 110 95 540 6,05 0,9 5,44

Refiriéndonos a la Tabla 2, los sistemas fueron
probados sobre los mismos materiales absorbentes que el ejemplo
de la Tabla 1. En el caso del cédigo 1, el cronémetro fue

detenido después de 9 minutos (540 segundos) debido que éste
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tiempo se considerd muy lento para un sistema de absorcién.
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Por tanto, una tercera descarga no fue llevada a cabo sobre el

cédigo 1.

El c6digo 2 mostré una absorcién mAs rapida en
comparacién al cédigo 1. Adicionalmente, el fluido fue
transmitido a una distancia mds prolongada en la direccién de
la mAquina del producto (eje “Y¥”). La ventaja de éste material
es la de que el fluido tiene una trayectoria de adaptacién
longitudinal preferida gque es creada cuando el fluido se
transmite en la direccién de las fibras mis grandes. Esto
reduce la probabilidad de una transmisién de fluido en el
producto en la direccién transversal que puede llevar a un

filtrado prematuro.

METODOS DE PRUEBA

A. Prueba de Toma de Blogue de Tasa

Esta prueba se usd para determinar el tiempo de
toma de una cantidad conocida de fluido en un material y/o en
un sistema de material. El aparato de prueba consiste de un
bloque claro, preferiblemente de acrilico, 40, como se mostré
en la figura 4 y un cronbmetro. Una pieza de material de
cubierta 43 de 102 milimetros por 102 milimetros que va ser
probada se corté con matriz. (Los materiales de cubierta

especificos que van a ser probados esté&n descritos en los
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ejemplos especificos). El material absorbente 44 usado para
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éatos estudios fue estdndar y consistidé de un material colocado
por aire de 250 g/metro cuadrado hecho de 90% de pulpa NF40l1l y
10% de aglutinante de fibra Kosa T-255, 0,14 gramos por
centimetro clibico colocado sobre un material colocado por aire
de 175 gramos por metro cuadrado hecho de 90% de pulpa NF405 y
de 10% de aglutinante de fibra Kosa T-255, 0,08 gramos por

centimetro chbico.

El blogque de tasa 40 es de 76,2 milimetros de
ancho y de 72,9 milimetros de profundidad (dentro de la p&agina)
y tiene una altura global de 28,6 milimetros la cual incluye un
drea de centro 50 y el fondo del bloque de tasa 40 que se
proyecta mids alld del cuerpo principal del bloque de tasa 40 y
tiene una altura de 0,125 pulgadas (3,2 milimetros) y un ancho
de 22,5 milimetros. El bloque de tasa 40 tiene una capilaridad
42 con un diametro interior de 0,186 pulgadas (4,7 milimetros)
que se extiende diagonalmente hacia abajo desde un lado 46 a la
linea central 47 a un &ngulo de 21,8 grados de la horizontal.
El vaso capilar 42 puede ser hecho mediante el perforar el
orificio de tamafio apropiado del lado 46 del bloque de tasa 40
al angulo adecuado comenzando en un punto de 18,4 milimetros
arriba del fondo del bloque de tasa 40; proporcionéndose
siempre, sin embargo que el punto de inicio del orificio de
perforacién en el lado 46 debe ser tapado subsecuentemente de
manera que el fluido de prueba no escape ahi. El orificio

superior 45 tiene un diémetro de 7,9 milimetros, y una
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profundidad de 15,9 milimetros de manera que éste intersecta el
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vaso capilar 42. El orificio superior 45 es perpendicular a la
parte superior del blogque de tasa 40 y es centro (7,1
milimetros) del 1lado 46. El orificio superior 45 es la
abertura en la cual es colocado el embudo 41. El orificio de
centro 48 es para el propdésito de ver la progresidn del fluido
de prueba y es actualmente de una forma oval en el plano de la
figura 4. El orificioc central 4B estd centrado en sentido
longitudinal sobre el bloque de tasa 40 y tiene el ancho de
orificio de fondo de 8 milimetros y una longitud de 38,1
milimetros desde el centro a centro de semicirculos de 8
milimetros de diametro que constituyen los extremos del évalo.
El 6valo se agranda en tamafilo arriba de 0,44 pulgadas (11,2
milimetros) desde el fondo del bloque de tasa 40, para una
facilidad de la wvisién a un ancho de 10 milimetros y una
longitud de 49 milimetros. El orificio superior 49 y el

orificio de centro 48 también pueden hacerse por perforacién.

La muestra o el material de cubierta 43 que va
ser probado es colocada sobre el absorbente 44 y el bloque de
tasa 40 es colocado en la parte superior de los materiales.
Dos mililitros de un fluido menstrual artificial se entregaron
adentro de un embudo de aparato de prueba 41 y se comenzé un
crondmetro. El fluido menstrual artificial puede ser preparado
de acuerdo con la patente de los Estados Unidos de América No.
5.883.231, cuya descripcién se incorpora aqui por referencia.

El fluido se mueve desde el embudo 41 adentro del vaso capilar
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42 en donde es entregado al material 43 o al sistema de
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material en el centro del orificio central 48. El fluido
tipicamente se extiende hacia los extremos del évalo del
orificio central 48. El cronémetro es detenido cuando todo el
fluido fue absorbido en el material 43 o el sistema de material
como se observd a través del orificio central 48 y el vaso
capilar 42 en el bloque de tasa 40. El tiempo de toma para una
cantidad conocida del fluido de prueba se registra para un
material o un sistema de material dados. Este valor es medido
de la absorbencia de un material o de un sistema de material.
El tiempo de toma mds bajo representa mas sistemas absorbentes.
Cada tipo de muestra estd sometido a cinco repeticiones de la
prueba y los resultados son promedliados para producir un valor

dnico.

B. Prueba de Rohumedecimiento

Esta prueba es usada para determinar la cantidad
de fluido que regresara a la superficie cuando es aplicada la
carga. La cantidad de fluido que regresa a través de 1la
superficie es llamado valor de “rehumedecimiento”. Entre mas
fluido wvenga a la superficie, mayor es el valor de
“rehumedecimiento”. Los valores de rehumedecimiento més bajos
estdn asoclados con un material més seco y por tanto un
producto mds seco. En la consideracién del rehumedecimiento,
son importantes tres propiedades: (1) la toma, si el material

o el sistema no tiene buena toma entonces el fluido puede



10

15

20

25

o

rehumedeceder, (2) 1la habilidad del absorbente para retener
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el fluido (entre mis retiene el absorbente el fluido menos
fluido estd disponible para el rehumedecimiento), ¥y (3) el
flujo de regreso, entre mis la cubierta prohibe al fluido el
regresarse a través de la cubierta, mA&s bajo es el
rehumedecimiento. En nuestro caso, nosotros estamos evaluando
un sistema de cubierta en donde el sistema absorbente es
mantenido constante y, por tanto nosotros sé6lo nos preocupamos
con las propiedades (1) y (3), toma y flujo de regreso

respectivamente.

Una pieza de 4 pulgadas por 4 pulgadas de los
absorbentes y del material de cubierta fue cortada con matriz.
Los materiales de cubierta especificos estédn descritos arriba.
Después de que se lleva a cabo la prueba de toma, el fluido se
deja interactuar con el sistema por 1 minuto y el bloque de
tasa descansa sobre la parte superior de los materiales. El
sistema de material, el material de cubierta y el absorbente
son colocados en una bolsa llenada con fluido. Una pieza de
papel secante es pesada y colocada sobre la parte superi.or del
sistema de material. La bolsa es verticalmente atravesada
hasta que ésta se pone en contacto con una placa acrilica
arriba de ésta, presionando por tanto el sistema de material
completo en contra del lado de papel secante de la placa
primero. El sistema es presionado en contra de la placa de
acrilico hasta que se aplica un total de 1 libra por pulgada

cuadrada. La presién es mantenida fija por 3 minutos después
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de lo cual la presién es removida y el papel secante es pesado.
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El papel secante retiene cualquier fluido que fue transferido a
éste desde el material de cubierta/sistema absorbente. La
diferencia en peso entre el papel secante original y el secante
después del experimento se conoce como el valor de
“rehumedecimiento”. Tipicamente, de 5 a 10 repeticiones de
ésta prueba se llevaron a cabo y sSe determiné el valor de

rehumedecimiento promedio.

C. Pruaeba de Brote Triple

El mismo bloque de tasa que se usé en la prueba
de toma descrita arriba se usdé en é&éste método. Dos mililitros
de fluido sintético se descargaron sobre el sistema
absorbente/cubierta y el tiempo para su absorcién se registré.
El fluido se dejé interactuar por 9 minutos en un sistema. Una
segunda descarga de dos mililitros se aplicdé y el tiempo para
la absorcién del fluido se registré. El sistema se dejé de
nuevo interactuar por 9 minutos y los dos mililitros del
insulto son entonces aplicados. El tiempo de toma es entonces

registrado.

Después de la prueba, la longitud y el ancho de
la mancha de cublerta es medida y se registr6. Las &Areas de
mancha fueron calculadas mediante el multiplicar la longitud de

mancha por el ancho de mancha.
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AGn cuando la invencién se ha descrito en detalle
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con respecto a aspectos especificos de la misma, se apreciara
por aguellos expertos en el arte, lograr un entendimiento de
los anterior, que pueden concebirse facilmente alteraciones,
varlaciones y equivalentes de éstos aspectos. Por tanto, el
alcance de la presente invencién debe evaluarse comc aquel de
las reivindicaciones anexas y cualquier equivalentes de las

mismas.
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REIVINDICACIONES

1. Un material de cubierta que comprende:

una capa de material de base que incluye una
pluralidad de fibras de denier finas, que tienen un denier de

fibra de menos de alrededor de 10 denier por fibra; ¥y

una pluralidad de filamentos de denier grande
unida a la capa de material de base, que tiene un denier de
filamento mayor de alrededor de 10 denier por fibra, y que

forma una pluralidad de canales en el material de cubierta.

2. El material de cubierta tal y como se
reivindica en la cldusula 1, caracterizado porque las fibras de
denier fino tienen un denier de fibra de alrededor de 2 denier

por fibra a alrededor de 8 denier por fibra.

3. El material de cubierta tal y como se
reivindica en la cldusula 1, caracterizado porque las fibras de
denier fino tienen un denier de fibra de alrededor de 3 denier

por fibra a alrededor de 5 denier por fibra.

4, El material de cubierta tal y como se
reivindica en la cliusula 1, caracterizado porque el material

es tratade con un surfactante.
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5. El material de cubierta tal y como se
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reivindica en la clausula 4, caracterizado porque el
surfactante es aplicado a una seccién media a lo largo de una

linea central longitudinal del material de cubierta.

6. El material de cubierta tal y como se
reivindica en la clausula 4, caracterizado porque el
surfactante comprende un tratamiento para el bienestar de 1la

piel.

1. El material de cubierta tal y como se
reivindica en la clédusula 1, caracterizado porque los
filamentos de denier grande tienen un denier de filamento de

alrededor de 10 denier por fibra a alrededor de 100 denier por

fibra.

8. El material de cubierta tal y como se
reivindica en 1la cléausula 1, caracterizado porque 1los
filamentos de denier grande tienen un denier de filamento de
alrededor de 15 denier por fibra a alrededor de 40 denier por

fibra.

S. El material de cubierta tal y como se
reivindica en la clédusula 1, caracterizado porque los

filamentos de denier grande son coloreados.

10. El material de cubierta tal y como se
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reivindica en la cléusula 1, caracterizado porque los
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filamentos de denier grande cada uno comprenden un pigmento.

11. El material de cubierta tal y como se
reivindica en la <cléusula 1, caracterizado porque los
filamentos de denier grande estidn espaciados por entre

alrededor de 1 milimetro y alrededor de 15 milimetros.

12. El material de cubierta tal y comoc se
reivindica en la c¢léusula 1, caracterizado porque los
filamentos de denier grande estian espaciados por entre

alrededor de 3 milimetros y alrededor de 8 milimetros.

13. El material de cubierta tal y como se
reivindica en la clausula 1, caracterizado porque la capa de

material de base comprende un tejido unido con hilado.

14, El material de cubierta tal y como se
reivindica en la cl&usula 13, caracterizado porque el tejido

unido con hilado es perforado.

15. El material de cubierta tal y como se
reivindica en la cldusula 1, caracterizado porque las fibras de
denier fino y los filamentos de denier grande son unidos juntos
por uno de unién a través de aire, unién ultrasédnica, unién

adhesiva y combinaciones de los mismos.
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16. El material de cubierta tal y como se

41

reivindica en la cldusula 1, caracterizado porque los canales
son formados en una direccién longitudinal del material de

cubierta.

17. El material de cubierta tal y como se
reivindica en la clAusula 1, caracterizado porque las fibras de
denier fino y los filamentos de denier grande comprenden un

polimero de polipropileno.

18. El material de cubierta tal y como se
reivindica en la clausula 1, caracterizado porque las fibras de
denier fino y 1los filamentos de denier grande cada uno
comprenden un polimero seleccionado del grupo gque consiste de

polipropileno, polietileno (alta y baja densidad}, copolimeros

de etileno con a-olefinas C,;-Cz;, copolimeros de propileno con
etileno o a-olefinas C,-C;, copolimeros de buteno con etileno,

propileno, o a-olefinas Cs=Cao, clorurc de pelivinilo,
poliésteres, poliamidas, polifluorocarbonos, poliuretano,

poliestireno, alcohol de polivinilo, caprolactamas, y resinas

celulésicas y acrilicas.

19. El material de cubierta tal y como se
reivindica en la cléusula 1, caracterizado porque las fibras de
denier fino y los filamentos de denier grande comprenden el

mismo polimero.
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20. El material de cubierta tal y como se
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reivindica en la clédusula 1, caracterizado porque los
filamentos de denier grande comprenden un material elastomérico

o un material extensible.

21. El material de cubierta tal y como se
reivindica en la cldusula 1, caracterizado porgque las fibras de

denier fino comprenden fibras de bicomponente.

22. El material de cublierta tal y como se
relvindica en la cléusula 1, caracterizado porque 1los
filamentos de denier grande <comprenden filamentos de

bicomponente.

23. Un producto para el cuidado personal que
comprende el material de cubierta tal y como se reivindica en

la clausula 1.

24, Un paiflal que comprende el material de

cubierta tal y como se reivindica en la cliusula 1.

25. Un producto para la incontinencia del
adulto que comprende el material de cubierta tal y como se

reivindica en la cliusula 1.

26. Un producto para la higlene de la mujer que

comprende el material de cubierta tal y como se reivindica en
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27. Un material de cubierta que comprende:

la cléusula 1.

una primera capa no tejida que comprende una
pluralidad de fibras de denier fino, las fibras de denier fino
tienen un denier de menos de alrededor de 10 denier por fibra;

Yy

una pluralidad de filamentos de denier grande que
forman una pluralidad de canales, los filamentos de denier
grande tienen un denier mayor de alrededor de 10 denier por

fibra.

28. El material de cubierta tal y como se
reivindica en 1la cléusula 27, caracterizado porque los
filamentos de denier grande tienen un denier de filamento de
alrededor de 10 denier por fibra a alrededor de 100 denier por

fibra.

29, El material de cublerta tal y como se
reivindica en la <clausula 27, caracterizado porque los
filamentos de denier grande tienen un denier de filamento de

alrededor de 15 denier por fibra a alrededor de 40 denier por

fibra.

30. El material de cubierta tal y como se



10

15

20

25

/

reivindica en la cldusula 27, caracterizado porque las fibras
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de denier fino tienen un denier de fibra de alrededor de 2

denier por fibra a alrededor de 8 denier por fibra.

31. El material de cubierta tal y como se
reivindica en la clausula 27, caracterizado porque las fibras
de denier fino tienen un denier de fibra de alrededor de 3

denier por fibra a alrededor de 5 denier por fibra.

32. El material de cubierta tal y como se
reivindica en la clédusula 27, caracterizado porque las fibras
de denier fino son unidas térmicamente a filamentos de denier

grande.

33. El material de cubierta tal y como se
reivindica en la clé&usula 27, caracterizado porque el material

de cubierta es tratado con un surfactante.

34. El material de cubierta tal y como se
reivindica en la clausula 33, caracterizado porque el material

de cubierta es selectivamente tratado con el surfactante.

35. El material de cubierta tal y como se
reivindica en la cléusula 33, caracterizado porque el

surfactante comprende un tratamiento de bienestar para la piel.
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36. El material de cubierta tal y como se
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reivindica en 1la clausula 27, caracterizado ademiAs porque

comprende una segunda capa no tejida.

37. El material de cubierta tal y como se
reivindica en la clAusula 36, caracterizado porque la segunda
capa no tejida tiene una humectabilidad diferente de una

humectabilidad del primer material no tejido.

38. El material de cubierta tal y como se
reivindica en la clausula 36, caracterizado porque la segunda
capa no tejida tiene una permeabilidad diferente de una

permeabilidad del primer material no tejido.

39. El material de cubierta tal y como se
reivindica en la clausula 36, caracterizado porque la segunda
capa no tejida tiene un tamafio de poro diferente de un tamafio

de poro del primer material no tejido.

40. El material de cubierta tal y como se
reivindica en la clausula 36, caracterizado porque la segunda
capa no tejida tiene un volumen hueco diferente del volumen

hueco del primer material no tejido.

41. El material de cubierta tal y como se
reivindica en la clausula 36, caracterizado porque el material

de cubierta esta perforado.
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42, El material de cubierta tal y como se

46

reivindica en la cliusula 36, caracterizado porque la primera
capa no tejida y la segunda capa no tejida estidn perforadas

conjuntamente.

43. El materlal de cubierta tal y como se
reivindica en 1la clausula 27, caracterizado porque la
pluralidad de filamentos de denier grande forman una pluralidad
de corrientes colocadas en una direcciédn longitudinal de la

primera capa no tejida.

44, El material de cubierta tal y como se
reivindica en 1la clédusula 27, caracterizado porque los
filamentos de denier grande son entremezclados con las fibras

de denier fino.

45. Un método para producir un material no

tejido de denier miltiple que comprende los pasos de:

producir una capa de material de base que
comprende una pluralidad de fibras de denier fino de menos de

alrededor de 10 denier por fibra;

combinar una pluralidad de filamentos de denier
grande con las fibras de denier fino para formar una pluralidad
de canales, los filamentos de denier grande de por lo menos de

alrededor de 10 denier por fibra; vy
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unir los filamentos de denier grande a las fibras

47

de denier fino.

46. El método tal y como se reivindica en la
cléusula 45, caracterizado porque las fibras de denier fino y
las fibras de denier grande son unidas juntas por uno de unién
térmica, unién a través de aire, unién wultrasédnica, unién

adhesiva, y combinaciones de las mismas.

17. El método tal y como se reivindica en la
clausula 45, caracterlizado porque las fibras de denier fino y
los filamentos de denier grande comprenden fibras unidas con

hilado.

48. El método tal y como se reivindica en la
clausula 45, caracterizado porque las fibras de denier fino y
los filamentos de denier grande son hilados desde una placa de

hilado.

49. El método tal y como se reivindica en la
clausula 45, caracterizado porque las fibras de denier fino son
hiladas desde una primera placa de hilado y los filamentos de

denier grande scon hilados desde una segunda placa de hilado.

50. El método tal y como se reivindica en la
clidusula 45, caracterizado porque las fibras de denier fino y

los filamentos de denier grande comprenden un polimero de
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pelipropileno.

51. El método tal y como se reivindica en la
cldusula 45, caracterizado porque las fibras de denier fino y
los filamentos de denier grande cada uno comprenden un polimero
seleccionado del grupo que consiste de polipropileno,

polietileno (alta y baja densidad), copolimeros de etileno con
a-olefinas C3-C;, copolimeros de propileno con etileno o a-
olefinas C,-Cz, copolimeros de buteno con etileno, propileno, o
a-olefinas Cs—Czo, cloruro de polivinilo, poliésteres,
poliamidas, polifluorocarbonos, poliuretano, poliestireno,

alcohol de polivinilo, caprolactamas, y resinas celuldsicas y

acrilicas.

52. El método tal y como se reivindica en la
cldusula 45, caracterizado porque los filamentos de denier
grande son agregados al material no tejido en un proceso fuera

de linea.

53. El método tal y como se reivindica en 1la
clausula 45, caracterizado porque los filamentos de denier

grande son entremezclados con las fibras de denier fino.
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R E S U M E N

Un material que tiene una capa de material de
base de denier miltiple incluyendo una pluralidad de fibras de
denier fino, las fibras de denier fino de menos de alrededor de
10 denier por fibra, y una pluralidad de filamentos de denier
grande entremezclados con las fibras de denier fino los cuales
forman canales en una direccidén longitudinal del material, los
filamentos de denier grande de mds de alrededor de 10 denier

por fibra. También se describe un método para producir un

material de cublerta de denier miltiple.
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pages NONE , filed with the demand
pages NONE , filed with the letter of

2. With regard o the language, lllmeelmnmrhdabovewmlmhbleorﬁnmhedmmumlhomymlhe
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[ ] fited wgether with the international application in computer readable form.

[ ] furnished subsequently o this Authority in written form.

[ ] furnished subsequently to this Authority in computer readable form.

[] e statement that the subsequently furnished writien sequence listing does not go beyond the disclosure in the
international application as filed has been furnished.

D The statement that the information recorded in computer readable form is identical to the writien sequence listing
has been furnished

4. [_] The amendments have resulted in the cancellation of.

|___| the description, pages NONE
the claims, Nos. NONE

[] the drawings, sheetartig NONE

5. |:| This report has been cswblished as if (same of) the amendmens had not been made, since they have been considered o go
beyond the disclosure as filed, as indicated in the Supplemental Box (Rule 70.2(c)).**

* Replacement sheets which have been furnished to the recelving Office in response 10 an invitation under Arricle 14 are referred 10 in

this report as “originally filed™ and are not arnexed 1o this repor: since they do not contain amendments (Rules 70.16 and 70.17).

** Any repiacement sheet containing such amendments must be referred to under item | and annexed to this report.
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having a denier less than about 10 dpf in combination with large denier filaments forming & plurality of channels having a denler
greater than about 10 dpf.

Shiba ‘484 weaches an ahsorbem article having multidenier fibery, nr does not teach a second fiber with 2 denier greater than 10.
Shiba does not teach or suggest the large denier fllamenty forming » plunality of chamnels.
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Como resuitado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de la
Decision 486 de la Comision de la Comunidad Andina, articulo 27 del Tratado de
Cooperacién en Materia de Patentes (PCT), regla 51 bis del Reglamento y Clrcular Unica
de la Superintendencia de Industria y Comercio, se le comunica que:

« La solicitud no contlene copla del documento en que consta la cesién del derecho
de patente del inventor al solicitante o a su causante (Art. 26-k) Decisién 486).

En cumplimiento de lo dispuesto por el articulo 39 de ia Decisién 486, se le requiere para
que dentro del tdmino de dos meses siguientes a la fecha de notificacién del presente
oficio, complete los requisitos anteriommente enunciados. En caso de no dar cumplimiento
al presente requerimiento, la solicitud se considerara abandonada y perdera su prelacién.

Notifiquese el presents oficio conforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal e), del
capltulo quinto del titulo primero de la Circular Unica N° 10 de 2001.

ALIX CARMENZA'CESPEDES DE VERGEL

Jofe de la Divisi¥h de Nuevas Creaciones.
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El anteriof Téquerimiento fue notificado por fijacién en lista de fecha,
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