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@ SOLICITUD DE:
X Patente de Invencién. Patente de Modelo de Utliidad.
Capltulo L. X | Capiltulo II.
@ Nombre: KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC IDENTIFICACION
“~\ Direccion: 401 N. Lake Street, Neenah, C.C. NIT
-” Wisconsin 54956, E.U.A.
——— Lt
) soug':,“ NTE Naclonallidad o Domicillo: ESTADOUNIDENSE C.E. Otro
’. Lugar de Constitucién: _ESTADOS UNIDOS
DE AMERICA Cual ____
Teldfono: _  Fax: .
E-mail: Numero
IDENTIFICACION
@ Nombre: J. IAN RAISBECK
! % C.C.|l X NIT
. Direccion: World Trade Center Torre A, Calle
REPRESENTANTE | 10 00", 37 Piso 10 ce[ ] ow
Teléfono: _601-7700 Fax:_601-7799 Cual
E-mall: offlce@olarteraisbeck.com NGmero 79.376.996 Bta
TP 135.799
@ Nombre: VER PAGINA ADJUNTA.
Direccién: VER PAGINA ADJUNTA.
l INVE'gg;‘ (ES) Nacionalldad o Domiclilo: VER PAGINA ADJUNTA.
@ PCT (86)
Solicitud Internacional No._PCT/US2003/034900 Fecha Noviembre 3, 2003
Publicaclén Internacional No._WO 2004/061171 Fecha Jullo 22, 2004
Titulo (54)_METODO PARA HACER FIBRAS, TELAS NO TEJIDAS. PELICULASY
ESPUMAS POROSAS QUE INCLUYEN ADRITIVOS DE TRATAMIENTO PARA LA
PIEL.
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(33) Pals de Origen | (32) Fecha | (31) NGmero de Solicitud |
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ANEXOS

Comprobante de pago de |a tasa de presentacién de la solicitud.

Documento que acredita la existenda y representacldn legal cuando el solicitante sea persona juridica.
Poderes, sl fuere el caso.

Documnento de cesidn del Inventor al solicitante o a su causante.

Declaraciones.

Copla de la solicitud Intemacional. {(Resumen, descripaién, relvindicaciones, dibujos).

Traduccién de |a solicltud Internacional al castellano. {Resumen, descripcidn, refvindicaciones, dibujos).

Copia del examen preliminar Intemacional efectuado por la Autoridad Intemacional de Examen Preliminar
(IPEA). No fue solicitado de acuerdo con el nuevo sistema de Bisqueda y Examen PCT.

Traducciin 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 licencla o autorizacién de uso de conocimientos tradiclonales de 1as
comunidades Indigenas.

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

De ser el caso, Informacién sobre otras solicitudes de patente o titulos obtenidos en el extranjero por el mismo
titular o su causante, relacionadas parcial o tolaiment= con la Invencién de esta solicitud.

De ser &l caso, modificadones efectuadas a la solicitud Intamacional.
Otros. Blsqueda Intemacional
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NOMBRE:_J, IAN RAJSBECK

Soliclto la concesidn de la patente,




LISTA DE INVENTORES PCT/US2003/034900

CHRISTOPHER DALE FENWICK
910 Ramsden Run

Alpharetta, Georgia 30022

Estados Unidos de América

BRYAN DAVID HAYNES
7125 Fox Chase Way
Cumming, Georgia 30040
Estados Unidos de América

SUSAN CAROL SUDBECK
(Formalmente conocida como SUSAN
CAROL PAUL)

6107 Arborcrest Court

Roswell, Georgia 30075

Estados Unidos de América

ALI YAHIAQUI

5040 Foxberry Lane
Roswell, Georgia 30075
Estados Unidos de América

VARUNESH SHARMA

515 Pearl Cove Court
Atlanta, Georgia 30350-2968
Estados Unidos de América

DAVID JOHN TYRRELL

415 South Olde Oneida Street, Apt. 318
Appleton, Wisconsin 54911

Estados Unidos de América

BERNARD JOSEPH MINERATH
2301 Vinland Street

Oshkosh, Wisconsin 54901
Estados Unidos de América

DUANE GERARD KRZYSIK
1112 East Melrose Avenue
Appleton, Wisconsin 54911
Estados Unidos de América

DAVID WILLIAM KOENIG
1486 Plank Road

Menasha, Wisconsin 54952
Estados Unidos de América

MARK BRUCE MAJORS
810 Spring Valley Drive
Cumming, Georgia 30040
Estados Unidos de América

BRAULIO ARTURO POLANCO
458 Windcliff Court

Canton, Georgia 30114

Estados Unidos de América

MATTHEW BOYD LAKE
6640 Fox Creek Drive
Cumming, Georgia 30040
Estados Unidos de América

EARL DAVID BROCK
W2853 Brookhaven Drive
Appleton, Wisconsin 54915
Estados Unidos de América
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OLARTERAISBECK Calle 100 Nk BA55, Fion 10

OLARTE RAISBECK & FRIERI LTDA. Bogord N.C., Colombia
. Tel +57 1 638-6200

Servicios Legales y Profesionales Pax +57 1 638-6201

Nir 830 122 §70-6

office@olartersisbeck.com

www.olarnemmisbeck.com

Seflores
SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
DIVISION DE NUEVAS CREACIONES

E. _S. D.

Ref.: Nueva solicitud de Patente de Invencibn titulada : "METODO PARA HACER
FIBRAS, TELAS NO TEJIDAS, PELICULAS Y ESPUMAS POROSAS QUE INCLUYEN
ADITIVOS DE TRATAMIENTO PARA LA PIEL".

Solicitante : KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC.

SUSTITUCION DE PODER

CARLOS R. OLARTE, mayor de edad y vecino de Bogotd D.C., iden;iﬁcado como aparece al pie
de mi firma, en mi cardcter de apoderado de la sociedad de la referencia, respetuosamente me
permito manifestar que SUSTITUYOQ el poder a mi conferido por la mencionada sociedad, en el
doctor J. IAN RAISBECK LLINAS, mayor de edad, domiciliado en Bogotd D.C., identificado
con la Cédula de Ciudadanfa No. 79.376.996 de Bogotd y portador de la Tarjeta Profesional No.
135.799 del Consejo Superior de la Judicatura, para que sea €l quien en adelante asuma el trémite
de la presente accion.

El apoderado sustituto conserva las mismas facultades del principal.

ﬁ.
Atentamente, .
RLOS R. OLARTE
C.C. No. 79.782.747 de Bogoté .
T.P.74.295del C. S.delal. d

Pégina 1 de 1
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Traducciébn Oficial No. 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 la Repiblica de
Colombia.

Traduccién oficial de 1las autenticaciones notariales vy
subsiguientes correspondientes a un Poder otorgado por
Kimberly-Clark Worldwide, Inc., a Carlos R. Olarte, y/o James
Ian Raisbeck y/o0 Ana Maria F:::i..eri, documento este que viene
en espafiol y se explica por si solo.
La firma y cargo de Thomas J. Mielke como Vicepresidente de
Kimberly-Clark Worldwida, Inc. fueron debidamente
certificados por el Notario Publico Melissa A. Blob, quien
tuvo a la vista el Consentimiento Undnime 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
Oficina de la Secretaria da Estado

APOSTILLA

onvancién de La Haya deal 5 de octubre de 1961)

: Estados Unidos de América

~R
SERGIO ANDAES RUEDA IGLESIAS

& o it ,r.?r: OFICIAL
UCTOR E INTERPR .
n'lmll’u- {NGLES / INGLZS - ESPAROL
AESOLUCION No. 0138 DE FEBRERO 112002
MINISTERIO DE JUSTICIA ¥ DEL DERECHO



El presente documento pidblico

2. Fue firmado por Melissa A. Blob

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

4. Lleva el sello del Notario Pablico del Estado de
Wisconsin.
Se certificé

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

7. Por parte del Secretario de Estado de Wisconsin.

8. Bajo el Namero 97478

9. Aparece Gran Sello del Estado de Wisconsin

10. Firmado por Douglas La Follette, Secretario de Estado

Es traduccién fiel y completa efectuada por:

A

Sergio Andrés Rueda Iglesias
C.C.80.424.773 de Bogoté

SERGIO ANDRES RUEDA IGLESIAS
C. C. 80.424.773
TRADUCTOR E INTERPRETE OFICIAL
EBPAROL - INGLES /7 INGLES . ESPAROL
REBOLUCION No. 0136 DEFEBRERO 11,2002
MINISTERIO DE JUSTICIA Y DEL DEAECHO

:

3153 30 (3) 39O VINVLON OROD




OLARTERAISBECK

OLARTE Raiseecx & FRIERI, LTDA.
LEGAL & PROFESSIONAL SERVICES

WORLD TRADE CeNTER ~ TORRE C
CALLE 100 No. 8A-66 Pis0 10
BOGOTA, COLOMBIA
. TeErHONE: +67-1 838-8200

Fax: +57-1 838-8201

www.olarteralsbaeck.com
Power of Attorney Poder
The undersigned, El suscrito,
Kimberly-Clark Worldwide, Inc.
domiciled in domiciliado en
401 N, Lake Street

Neenah, Wisconsin 54956 USA

by means of these presents hercby grants to Carlos
R. Olarte, James Ian Ralsbeck and/or
Ana Marfa Frierl full and sufficient Power of
Attomey to file, prosecute, obtain, defend and
enforce any and all of the company”s Patents,
Utllity Models, Indnstrial Designs and Obtainer’s
Cartificates in the Republic of Colombia, to which
end it empowers them to take all steps necessary
before eny administrative or judicial suthority of any
class for the objects stated, to file petitions, appeals,
replies end oppositions, pay taxes and annuities,
request testimonies, receive documents and
securities, abandon spplications and collect refunds,
Sufficient power is hersby granted to receive
notifications on behalf of the Company, to confer
powers on those who are to rep:uumhecomplny

judicially and extrajudicially, to answer in couit in__, . --

the matier of all clsims end demands that may be

pmtedmmnecummthﬂ:eotgmmd.
igjhem likewise power to substifute these

k and revoke such substitutions.

por medio del presente otorga a Carlos R.
Olarte, James Ian Ralsbeck y/o Ana
Maria Frierl poder especial, smplio y
suficiente para presentar, tramitar, obtener,
defender y hacer respetar todas y cualquiera de
Patentes, Modelos de Utllidad, Diseflos
Industriales y Certificados de Obtentor dela
compafila en 1a Repiiblica de Colombin, a cuyo
efecto los faculta para dar todos los pasos
necesarios ante cualquier sutoridad administrativa
o judicial de cualquier jerarquia para cumplir con
lo encomendado, elevar solicitmdes, apelaciones,
Tespuestas y opasiciones, pagar impuestos y
anualidades, solicitar testimonioa, recibir
documentos y valores, desistir y percibir. Seo

" concede poder bastants para recibir notificaciones

a nombre de |a compafifa, otorgar poderes a

* quienes vaysn & representar a In compaflia judicial

y extrejudicislmente, responder en juicio a todas
1as reclamaciones o demandas que por motivo de
lo encomendado se presentaren, dindoles
asimismo facultad para sustituir el presente y
revocar dichas sustituciones,

A

ture/Firma: Thomas J. Mielke
Vice-President

Fbnaang 12, 204

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



OLARTERAISBECK

OLARTE Raiseeck & FRIERI, LTDA.
LEaAL & PROFRSSIONAL SERVICES

WoRLD TRADE CENTER - TORRE C

CauLg 100 No. BA-56 Peo 10
B0GOTA, COLOMBIA
TELEPHONE: +57-1 838-8200
Fax: +57-1 838-8201
www .olartaraisbeck.com
Notarial Certification Certificacién Notarial
On this date, En esta fecha,
The undersigned Notary Public certifies: el Notario Piiblico suacrito certifica:
1. That 1. Que
Thomas J. Mielke
of legal age and domiciled in mayor de edad y domiciliado
401 N. Lake Street
Neenah, Wisconsin 54956 USA
signed the foregoing document. suacrihié el documento que antecede.
2. That the grantor has executed the foregoing 2. Que el otorgante ha suscrito el referido
document as Vice-President documento en su canicter de
of Kimberly-Clark Worldwide, Inc. de
3. That Kimberly-Clark Worldwide, Inc. - 4,.Que

having itz principe! place of tusiness located in
Neenah, Wisconsin, United States of
America

is duly incorporated, is cumently in existence, and
thet the purposes for which the Power of Attorney is
granted sre within the scope of its corporats
purposes,

4 Mﬂiemtorhnﬂ:enuthontymmleﬂw
o Aftorney und that his/her representation is

llation for my certifications contaimed in
4 wae the exhibition of the following
beument(s):

o% 4: Unanimous Written Consent
Bard of Directors in Licu of Annual

dber 7, 1996

con sede principal ubicads

esth legalmente constituida, que tiene existencia
legal vigente y que loa propdsitns pam loa cusles
se otorga el poder 18 encuentra dentro de los que
comprenden su objeto social.

4, Que ¢l otorgante tiene la representacién pama
suscribir el poder, y que ésta es legitima.

5. El fundamento de mis cetificaciones
contenidas en los puntoa 2, 3 y 4 fue 1a exhibiciém
de loa (del) siguiente(s) docurnerto(s) anténtico(s):



OLARTERAISBECK

OLARTE RAISBECK & FRIERI, LTDA.
LEGAL & PROPERSIONAL SERVICES

WORLD TRADE CENTER — TORRE C
CaLLE 100 No. 8A-55 Piso 10
8000TA, COLOMBIA
TELEPHONE: +57-1 638-8200
Fax +657-1 838-8201

www.olarteralsheck.com

NOTARY PUBLIC (Signature):

-

Date 3 Melissa A. Blob, Notary Public

My Commission Explres: August 1, 2004




. ' | TIHIE STATE OF wusmmum
- - Office of the
Secre_tary of Scate

. APOSTILLE ,.
(Convenilon de La Huye du 5 octobre 1961)

1. Country: Unlted States of Amerlca

e

This pubhc document has been slgned b)} Mellss’a-A Blob .
3. acting in the capacity of Notary Public, State of Wié;orisin g .

4, bears the_seal/stamp,.t_)f Notary Public, State of Wisconsin

CERTIFIED
5.  at Madison, Wisconsin © .. " -6, February 20, 2004
7' by the Secretary of State of Wlsconsin |

8. No, 97478

l 0 Slgnature

|- qu

" DOUGLAS LA FOLLETTE
Secretary of State
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Caso # 16842
COLOMBIA

RTIFI ION

ESTADO DE WISCONSIN )
) SS
CONDADO DE WINNEBAGO )

Por medio de la presente certifico que el documento anexo constituye una fiel copia de
la cesibn hecha a favor de KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC. por
Christopher Dale Fenwick, Bryan David Haynes, Susan Carol Paul, Al Yahiaonl,
Varunesh Sharma, David John Tyrrell, Bernard Joseph Minerath, Duane Gerard
Krzysik, David William Koenig, Mark Bruce Majors, Braullo Arturo Polanco,
Matthew Boyd Lake y Earl David Brock del tema divulgado en una solicitud de
patente de los Estados Unidos de América titulada

METODO PARA HACER FIBRAS, TELAS NO TEJIDAS, PELICULAS Y
ESPUMAS POROSAS QUE INCLUYEN ADITIVOS
DE TRATAMIENTO PARA LA PIEL

el cual fue suscrito por David John Tyrrell, Bernard Joseph Minerath, Duane
Gerard Krzysik, David William Koenig y Earl David Brock el 13 de marzo de
2003; Varunesh Sharma y Braualio Arturo Polanco el 18 de marzo de 2003; Susan
Carol Paul y Mark Bruce Majors el 19 de marzo de 2003; Christopher Dale
Fenwick el 20 de marzo de 2003; Al Yahisoui el 21 de marzo de 2003; Bryan
David Haynes el 31 de marzo de 2003; y Matthew Boyd Lake el 14 de abril de
2003.

15 de marzo de 2005 {firmado: Kerri R. Bruchs)
Fecha Kerri R. Bruchs, Notario Pablico

Mi comisién vence: 01 de julio 2007

(Legalizacién requerida)

17



OFICINA DE MARCAS Y PATENTES

22 de septicmbre de 2003 Bajo la Secretarfa de Comercio de Propiedad
Industrial y Director de la Oficina de Marcas y
Patentes
Washington, DC 20231

WWW,USpto.gov
Codigo de Barras *102431427A*

(Sello 26 de septiembre de 2003)

KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC.
CHRISTOS S. KYIAKOU

401 NORTH LAKE STREET

NEENAH, WISCONSIN 54956

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

El documento adjunto ha sido registrado por la Divisién de Cesiones de la Oficina de
Marcas y Patentes de los Estados Unidos de América. En la sala de basqueda de
cesiones se encuentra disponible una copia en microfiim completa ubicada en ¢l nimero
de carrete y marco abajo indicados.

Favor revisar toda la informacién contenida en esta notificacion. La informacion
contenida en esta notificacién de registro refleja la informacién presente en el sistema
de cesiones de patentes y marcas. Si encontrara error alguno, o si ti tuviera cualquier
pregunta en relacién con esta notificacién, puede contactar al funcionario cuyo nombre
aparece en la misma en el 703-308-9723. Favor envie la solicitud de correccién a:
Oficina de Patentes y Marcas de los Estados Unidos, Divisién de Cesiones, Casillero
Cesiones, CG-4, 1213 Jefferson Davis HWY, Suite 320, Washington, DC. 20231.

Fecha de Registro: 04/21/2003 Carrete/Marco: 013984/0933
Nimero de pdginas: 4

Reporte: CESION DEL DERECHO DE LOS CEDENTES (VER DOCUMENTO
PARA INFORMACION ADICIONAL)

CEDENTE:
FENWICK, CHRISTOPHER D. FECHA EXPEDIENTE: 04/14/2003

CEDENTE:
HAYNES, BRYAN D. FECHA EXPEDIENTE: 04/14/2003

CEDENTE:
PAUL, SUSAN C. FECHA EXPEDIENTE: 04/14/2003

CEDENTE:
YAHIAOUI, ALI FECHA EXPEDIENTE: 04/14/2003



CEDENTE:
SHARMA, VARUNESH

CEDENTE:
TYRRELL, DAVID J.

CEDENTE:

MINERATH, BERNARD J.

CEDENTE:
KRZYSIK, DUANE G.

CEDENTE:
KOENIG, DAVID W.

CEDENTE:
MAJORS, MARK B.

CEDENTE:
POLANCO, BRAULIO A.

CEDENTE:
LAKE, MATTHEW B.

CEDENTE:
BROCK, E. DAVID

CESIONARIO:

FECHA EXPEDIENTE: 04/14/2003

FECHA EXPEDIENTE: 04/14/2003

FECHA EXPEDIENTE: 04/14/2003

FECHA EXPEDIENTE: 04/14/2003

FECHA EXPEDIENTE: 04/14/2003

FECHA EXPEDIENTE: 04/14/2003

FECHA EXPEDIENTE: 04/14/2003

FECHA EXPEDIENTE: 04/14/2003

FECHA EXPEDIENTE: 04/14/2003

KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC.

401 NORTH LAKE STREET
NEENAH, WISCONSIN 54956

NUMERO SERIAL: 10322007
NUMERO DE PATENTE:

ANTIONE ROYALL, EXAMINADOR

DIVISION DE CESIONES

OFICINA DE INSTRUMENTOS PUBLICOS

FECHA DE PRESENTACION: 12/17/2002
FECHA DE CONCESION:

P



Oficina de Marcas y Patentes de los Estados Unidos.

Solicitantes: Christopher Dale Fenwick Expediente: 16,842
Bryan David Haynes
Susan Carol Paul
All Yahisoni
Varunesh Sharma
David John Tyrrell
Bernard Joseph Minerath
Duane Gerard Krzysik
David William Koenig
Mark Bruce Majors
Braulio Arturo Polanco
Matthew Boyd Lake
Earl David Brock

Serial No. : 10/322,007 Grupo:
Confirmacién No.: 4530 Examinador:
Presentado: 17 de diciembre 2002

Para: METODO PARA HACER FIBRAS, TELAS NO TEJIDAS, PELICULAS Y
ESPUMAS POROSAS QUE INCLUYEN ADITIVOS DE TRATAMIENTO PARA
LA PIEL

Cesién - Inventores Conjuntos

Comisionado para Patentes
Washington, D.C. 20231

Apreciado Sefior:

CONSIDERANDO QUE Christopher Dale Fenwick, domiciliado en 910 Ramsden
Run; Alpharetta, Georgia 30022 y Bryan David Haynes domiciliado en 7125 Fox
Chase Way; Cumming, Georgia 30040 y Susan Carol Paul domiciliada en 310 Tanners
Crossing; Alpharetta, Georgia 30022 y All Yahiaoui domiciliado en 5040 Foxberry
Lane; Roswell, Georgia 30075 y Varunesh Sharma domiciliado en 515 Pearl Cove
Court; Atlanta, Georgia 30350-2968 y David John Tyrrell domiciliado en 415 South
Olde Oneida Street, Apt. 318; Appleton, Wisconsin 54911 y Bernmard Joseph
Minerath domiciliado en 2301 Vinland Street Oshkosh, Wisconsin 54901 y Duane
Gerard Krzysik domiciliado en 1112 East Melrose Avenue; Appleton, Wisconsin
54911 y David Willliam Koenig domiciliado en 1486 Plank Road; Menasha,
Wisconsin 54952 y Mark Bruce Majors domiciliado en 810 Spring Valley Drive;
Cumming, Georgia 30041 y Braglio Arturo Polaneo domiciliado en 458 Windcliff
Court; Canton, Georgia 30114 y Matthew Boyd Lake domiciliado en 6640 Fox Creek
Drive; Cumming Georgia 30040 y Earl David Brock domiciliado en W2853
Brookhaven Drive; Appleton, Wisconsin 54915 (en adelante denominados los
CEDENTES), han realizado un invento, y han (1) firmado previamente una solicitud de

15



patente de los Estados Unidos de América con respecto al invento, o (2) estd
contemporéneamente firmando una solicitud de Patente de los Estados Unidos de
América para dicho invento que se titula:

METODO PARA HACER FIBRAS, TELAS NO TEJIDAS, PELICULAS Y
ESPUMAS POROSAS QUE INCLUYEN ADITIVOS
DE TRATAMIENTO PARA LA PIEL

y CONSIDERANDO QUE, Kimberly-Clark Worldwide, Inc., una sociedad
debidamente constituida y existente seglin las leyes del Estado de Delaware y con
domicilio principal en 401 North Lake Street, Neenah, Wisconsin 54956, Estados
Unidos de América, (de ahora en adelante el “CESIONARIO"), desea adquirir la
totalidad de los derechos, titulos ¢ interés del CEDENTE sobre dicho Invento, y la
posterior Patente o proteccién legal similar para los Estados Unidos y paises
extranjeros.

POR CONSIGUIENTE, A QUIEN PUEDA INTERESAR: Sépase que en
contraprestacion al pago realizado por el Cesionario a favor de los Cedentes por valor
de (US$1.00 U.S.), y a otras contraprestaciones onerosas, cuyo recibo se acusa por el
presente, los Cedentes, por el medio del presente, venden, ceden, y transfieren a favor
del Cesionario, la totalidad y exclusividad de su derecho, titulo e intereses en el
mencionado invento, y en todas y cualesquiera patentes o proteccién legal similar en los
Estados Unidos y en sus posesiones territoriales, y en todos y cualesquicra palses
extrenjeros que se vayan a obtener para el mencionado invento a través de la
mencionada solicitud, o de cualquier continuacién, continuacién parcial, divisi6n,
renovacidn, sustitucién, re-examen, conversién o re-expedicién que se haga al respecto,
incluyendo todas las prérrogas, o cualquier equivalente legal en cualquicr pals
extranjero para la totalidad del término o términos para los cuales se otorgue,
incluyendo todos y cualesquiera derechos de convencién.

Los Cedentes por medio de la presente se comprometen & que no se otorgard ni
celebraré ninguna cesién, venta, contrato, o gravamen, que pueda entrar en conflicto con
esta cesién y venta.

Ademés, los Cedentes se comprometen a que al momento de la solicitud escrita al
respecto, proporcionarén al cesionario todos los hechos y documentos pertinentes en
relacién con la mencionada solicitud, el mencionado invento y las mencionadas patentes
y equivalentes legales en pafses extranjeros, que sean de conocimiento de los Cedentes
y estén disponibles para ¢l mismo, y oportunamente firmard y entregard al Cesionario o
sus representantes legales todos y cualesquiera documentos, instrumentos o
declaraciones para solicitar, obtener, mantener, expedir, prorrogar, y hacer valer la
mencionada solicitud, el mencionado invento, las mencionadas patentes y los
mencionados equivalentes en cualquier pals en que se considere necesario o deseable
llevar a cabo los fines de lo antedicho.

EN FE DE LO CUAL, el CEDENTE se suscribe en la fecha indicada a continuacion:
(firma ilegible) Christopher Dale Fenwick Fecha: 20 de marzo de 2003

(firma ilegible) Bryan David Haynes Fecha: 31 de marzo de 2003



(firma ilegible)
(firma ilegible)
(firma ilegible)
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(firma ilegible)

Susan Carol Paul

Ali Yahiaoui

Varunesh Sharma

David John Tyrrell
Bernard Joseph Minerath
Duane Gerard Krzysik
David William Koenig
Mark Bruce Majors
Braulio Arturo Polanco
Matthew Boyd Lake

Earl David Brock

Fecha:

19 de marzo de 2003

Fecha: 21 de marzo de 2003

Fecha:
Fecha:
Fecha:
Fecha:
Fecha:
Fecha:
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Fecha:

Fecha:

18 de marzo de 2003
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STATE OF WISCONSIN )

COUNTY OF WINNEBAGO ; 5

| hersby certify that the attached paper constitutes a true copy of the original of a certain
Assignment to KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC. by Christopher Dale Fenwlick,
Bryan David Haynes, Susan Carol Paul, All Yahlaoul, Varunesh Sharma, David John
Tyrrell, Bernard Joseph Minerath, Duane Gerard Krzyslk, David Willlam Koenlg, Mark
Bruce Majors, Braullo Arturo Polanco, Matthew Boyd Lake, and Earl David Brock of

the subject matter disclosed in an application for Letters Patent of the United States antitied

METHOD OF MAKING FIBERS, NONWOVEN FABRICS, POROUS FILMS AND FOAMS
THAT INCLUDE SKIN TREATMENT ADDITIVES
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Matthew Boyd Lake on April 14, 2003.

15, 3 R,
Date Kerri R. Bruchs, Notary Public
My Commission Expires: July 1, 2007
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. - In the United States Patent and Trademark Office

Applicants: Christopher Dale Fenwick Docket No.: 16,842
; Bryan David Haynes

Susan Carol Paul

All Yahiaoui

Varunesh Sharma

David John Tyrrell

Bemard Joseph Minerath

Duane Gerard Krzysik

David William Koenig

Mark Bruce Majors

Braulio Arturo Polanco

Matthew Boyd Lake

Earl David Brock
Serial No.: 10/322,007 Group:
Confirnation No: 4530 Examiner:
Filed: December 17, 2002

For METHOD OF MAKING FIBERS, NONWOVEN FABRICS, POROUS FILMS
AND FOAMS THAT INCLUDE SKIN TREATMENT ADDITIVES

Assignment - Joint Inventors

ASSISTANT COMMISSIONER OF PATENTS
Washington, D.C. 20231

Sir:

WHEREAS Christopher Dale Fenwick residing at 910 Ramsden Run; Alpharetta, Georgia 30022 and
Bryan David Haynes residing at 7125 Fox Chase Way; Cumming, Georgia 30040 and Susan Carol
Paul residing at 310 Tanners Crossing; Alphareita, Georgia 30022 and All Yahlaoul residing at 5040
Foxberry Lane; Roswell, Georgia 30075 and Varunesh Sharma residing at 515 Pearl Cove Court;
Atlanta, Georgia 30350-2668 and David John Tyrrell residing at 415 South Olde Oneida Street, Apt.
318; Appleton, Wisconsin 54911 and Bernard Joseph Minerath residing at 2301 Vinland Street;
Oshkosh, Wisconsin 54901 and Duane Gerard Krzyslk residing at 1112 East Melrose Avenue;
Appleton, Wisconsin 54911 and David Willlam Koenlg residing at 1486 Plank Road; Menasha,
Wisconsin 54952 and Mark Bruce Majors residing at 810 Spring Valley Drive; Cumming, Georgia
30041 and Braullo Arturo Polanco residing at 458 Windcliff Court; Canton, Georgia 30114 and
Matthew Boyd Lake residing at 8640 Fox Creek Drive; Cumming Georgia 30040 and Earl David
Brock residing at W2853 Brookhavaen Drive; Appleton, Wisconsin 54915 (hersinafter collectively
referred to as Assignors), have made an invention and have each either (1) previously executed an
application for Letters Patent of the United States of America therefor or (2) are contemporaneously
executing an application for Letters Patent of the United States of America for the invention which Is
entitied:

METHOD OF MAKING FIBERS, NONWOVEN FABRICS, POROUS FILMS AND FOAMS THAT
INCLUDE SKIN TREATMENT ADDITIVES

AND WHEREAS Kimberly-Clark Worldwide, Inc., a corporation of the State of Delaware, having offices
at 401 North Lake Street, Neenah, Wisconsin 54858, United States of America, (hereinafter refemmed to
as Assignee), is desirous of acquiring the entire right, title and interest in and to said invention and
under said Letters Patent or similar legal protection to be obtained therefor in the United Stales and in

any and all foreign countries.
1
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. NOW, THEREFORE, TO ALL WHOM IT MAY CONCERN: Be it known that in consideration of the

payment by the Assignee to the Assignors of the sum of One U.S. Dollar ($1.00 U.S.) and for other
goad and valuable consideration, the receipt and sufficiency of which is hereby acknowledged, the
Assignors heraby sell, assign and transfer to the Assignee the full and exclusive right, title and interest
to said invention and in and to any and all Letters Patent or similar legal protection in the United States
and its territorial possessions and In any and all foreign countries to be obtained for said invention by
said application or any continuation, continuation-in-part, divisional, renewal, substitute, re-examination,
conversion or reissue thereof, including all extensions thereof, or any legal equivalent thereof in any
foreign country for the full term or terms for which the same may be granted, including any and all
convention rights.

The Assignors hereby covenant that no assignment, sale, agreement or encumbrance has been or will
be made or entered into which would conflict with this assignment and sale.

The Assignors further covenant that the Assignors will promptly provide, upon written request, Assignee
with all pertinent facts and documents relating to said application, said invention and said Letters Patent
and laegal equivalents in foreign countries as may be known and accessible to the Assignors and that
they will promptly execute and deliver to Assignee or its legal representatives any and all papers,
instruments or affidavits required to apply for, obtain, maintain, issue, extend and enforce said
application, said invention and sald Letters Patent and said equivalents thereof in any foreign country
which may be necessary or desirable to camy out the purposes thereof.

IN WITNESS WHEREOF, the Assignors have executed this document on the date indicated below:

- M Date: H!! é! 2(_7 Zégz
- Chris%pher Dale Fei nwick -

WA N e o

Bryan Dafid Haynes /7
‘5.,__,_,__ C, S} CPC_B Date:  w\c. oy |4 . 203
Susan Carol Paul

74— L/M% Date: Zﬂ?l[o}

Ali Ya

Y e N S Date: uec/s /0 293

- Varunesh Shamma
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Da\nd John Tyrrell v

Z///%f

B_prﬁard ph Minerath

-D 2 } );// -/ Date:

Duane Gerard Krzysik &{,

/DJ’ L 4 /Z v-—'—-;( Date:

David Willlam Koenlg

Earl David Brock 7~

4 Date:
Mark Bruce Majefs yd
Braullo Arturo Polanco

Matthew Boyd Lake

Mﬂ\ t"(1 l}' 2002

. /1, 2003

\"(At-cs\ 16, 2003

Foncr 21, 2003

ek 13,2003
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METHOD OF MAKING FIBERS, NONWOVEN FABRICS, POROUS FILMS
AND FOAMS THAT INCLUDE SKIN TREATMENT ADDITIVES

. FIELD .
The present invention is direct to methods of making fibers, nonwoven fabrics,
porous films and foams that Include skin treatment additivee and to fibers, nonwoven
fabrics, films and foams that Include skin treatment additives as well as products
Incorporating them.

BACKGROUND

Nonwoven fabrics are useful for a wide variety of applications, including absorbent
personal care products, garments, medical products, and cleaning products. Nonwoven
personal care products Include infant care items such as diapérs, child care items such as
training pents, feminine care tems such as sanilary napkins, and adult care tems such as
incontinence products. Nonwoven garments include protective workwear and medical
apparel such as surgical gowns. Other nonwoven medical products include nonwoven
wound dressings and surgical dressings. Cleaning producis that contain nonwovens |
include towels and wipes. Stlll other uses of nonwoven fabrics are well known. The
foregoing list Is not considered exhaustive.

Various properties of nonwoven fabrics determine the aultabllity of nonwoven fabrics
for different applications. Nonwoven fabrics may be engineered 1o have different
combinations of properties to sult different nesds. Variable properties of nonwoven fabrics
Include liquid-handling properties such as wettability, distribution, and absorbency,
strength properties such as tenshe strength and tear strength, sofiness properties,
durabillty properties such as abrasion resistance, and aesthetic properties.

The manufacture of nonwoven fabrics is a highly developed art. Generally,

nonwoven fabrics and their manufacture involve forming filaments or fibers and depositing .
the fllaments or flbers on a carrier In such a manner so as to cause the fllaments or flbers -

to overlap or entangle. Depending on the degree of fabric integrity desired, the fllaments
or fibers of the fabric may then be bonded by means such as an adhesive, the spplication
of heat or pressure, or both, sonic bonding techniques, or entangling by needles or water
Jets, and so forth. There are several methods of producing fibers or filaments within this
general description; however, two commonly used processes are known as spunbonding
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and meltblowing and the resulting nonwoven fatirics are knaown as spunbond and
meltblown fabrics, respectively. '

Generally described, the process for maklng spunbond nonwoven fabrics includee
axtruding thermoplastic material through a spinneret, quenching and drawing the extruded
material into fllamenta with a stream of high-velocity alr to form a random web or fabric on
a forming surface. Such a method is referred to 8s meltspinning. Spunbond processes
are generally defined in numerous patents lndudlng. for exampie, U.S. Patent No.
3802817toMulsukletal U.S. Patent No. 4692818tuDorsdmer.etaI 'U.S. Patent No.
4,340,563 to Appel, et al.; U.S. Patent Nos. 3,338,982 and 3,341,384 to Kinney; U.S.
Patent No. 3,502,538 to Levy; U.S, Pstent Nos. 3,502,763 and 3,909,009 to Hértmann;
U.S. Patent no. 3,542,615 to Dobo, &t al.; end Canadlan Patent No. 803,714 to Harmon.

On the ather hiand, meltblown nonwoven fabrics are made by extruding a
thermoplastic material through one or more dies, biowing a high-velocity stream of alr,
usually heated alr, past the extrusion dies to generats an alr-conveyed meltblown fiber
curtain and deposliing the curtain of ibers onto a forming surface to form a random
nonwoven web .or fabric. Meltblowing processes are generally described In numerous
publications Includhg for axampb an article tiiled "Superfine Thermopiastic Fibers" by

dustrial gines smistry, Vol. 48, No. B, (1958), at pp. 1342-1346,
which desciibes wark done at the Naval Research Laboratory in Waahlngtnn D.C.; Naval
Research Laboratory Report 111437, dated April 15, 1954; U.S. Patent nos. 4,041,203,
3,716,251, 3,704,188, 3,676,242 and 3,505,245; and British Specification 1,217,6892.

Spunbond and meltbiown nonwoven fabricas can usually be distinguished by the
diametere and the molecular orientation of the flaments or fibers which form the fabrics.
The diamseter of spunbond end meltblown filaments or fibers Is the avnraﬁa cross-
sectional dimension. Spunbond filaments or fibers typically have average dlameters
grester than 6 microns and often have average diameters In the range of 12 to 40 microns.
Maitblown fibers typicailly have average diameters of less than 6 microns. However,
because larger meltblown fibers, having diameters of at least 6 microns may also be
produced, molecular orlentation can be used to distinguish spunbond and meitblown
filaments and fibers of sirr!ilar diameters. For a given fiber or filament size and polymer,
the molecular orientation of a spunbond fiber of filament is typically greater than the
molecular orientation of a meltblown fiber. Relative molecular orientation of polymeric
fibers or fllament can be determined by measuring the tenslle strength and birefringence
of flbers or fllaments having the same diameter.

Tenslle strength of fibers and filaments is a measure af the siress required to stretch
the fiber or filament untll the fiber or filament breaks.
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Birefringence numbers are calculated according o the method described in the
spring 1991 lssue of INDA Journal of Nonwoveng Regearch, (Vol. 3, No. 2, p. 27). The
tensiie strength and birefringence numbers of polymeric fibers and fliaments vary
depending on the parficular polymer and other factors; however, for a given fiber or
filament size and polymer, the tenslle strength of @ spunbond fiber or filament Is typlcally
greater than the tensile strength of a meltblown fiber and the birefringence number of @
spunbond fiber or fllament Is typically greater than the birefringence number of a

Despite prior advences In the art, there Is sill a need to provide Improved nonwoven
fabrics that include more than one ekin treatment additive and to provide methods of
making nonwoven fabrics that provide muitiple skin trestment benefits. '

In response to the difficulties and problems encountered in the prior art, new
materiais and methods of meking materials have been discovared. In one embodiment,.
the present Invention provides a method of forming a fiber, a nonwoven fabric, a porous
film or a foam comprising: (a) blending a thermoplastic resin and at least one melt additive,
wherein the at least one melt additive is a firet skin treatment addliive; (b) forming a fiber,

a nonwoven fabric, a porous film or a foam from a blend comprising the thermoplastic
resin and the at least one melt additive; and (c) attaching at least one extemal edditive on
at least a portion of the outer surface of the fiber, nonwoven fabric, porous fiim or foam
wherein the at least one extenal additive is a second skin treatment addiive. The at least
one exiemal additive can be deposited on at least a portion of the outer surface of the

- fiber, nonwoven fabric, porous film or foam by a step selected from the group consisting of:

(a) electrostatic pinning of particiea of a skin treatment addltive or particies that include at
least one eixtamal additive on at least a portion of the outer surface of the fiber, nonwoven
fabric, porous film or foam; {b) spraying a solution, emulsion or other mixture comprising
the at least one external additive on' at least a portion of the outer surface of the fber,
nonwoven fabric, porous film or foam; (c) heating at least a portion of the outer surface of
the fiber, nonwoven fabric, porous film or foam and then deposiiing particles comprising at -
least one external additive on at least a portion of the outer surface of the fiber, nonwoven
fabric, porous film or foam; (d) heating at least a porllpn of the outer surface of the flber,
nonwoven fabric, porous film and depositing particles comprising at least one external
additive on at least a portion of the outer surface of the fiber, nonwovan fabric, porous flim
or foam; (e) dep'oslllng particles comprising the at least one extemal additive on at least a
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portion of the auter surface of fiber, nonwaven fabric, porous film or foam and then
heating at least the portion of the outer surface of the fiber, nonwoven fabric-porous fiim or
foam; and (f) coating or atiaching the &t least one extemal addltive on at least & portion of
the outer surface of flber, nonwoven fabric, porous flim or foam. The meit additive(s) can
be selected from the group consisting of-polydimethy! siloxane compounds, alkyl silicones,
phenyl silicones, amine-functional elicones, sllicone gums, sllicons resins, sllicone
elastomers, dimethicones, dimethicone copolyols and lipids and derivatives thereof and
derivatives thersof., For example the meit additive may Inciude a sterol and or a
phytosterol and may comprise from about 0.1 weight percent to about 10 weight percent of
the fiber, nonwoven fabric, porous film or foam, or from about 0.25 weight percent to about
5 weight percent the fiber, nonwoven fabric, porous fim or foam and even from sbout 1
welght percent to about 2 weight percent of the fiber, nonwoven fabric, porous film or foam.
The exiemal additive(s) can be selected from the group consisting of botanical extracts,
clay pariicies, talc particles, boron nitride particies, com starch, zeolltes, zinc oxde,
hysluronic acid, chitosan and chemically-modified sulfated chitosans.

in one particular embodiment, the pressnt invention provides a method of forming
a fiber, a nonwoven fabric, a porous film or a foam, the method comprising blending a
thermoplastic resin and et least one melt additive, wherein the at least one meit additive Is

" alipld, and forming a fiber, & nonwoven fabric, a porous film or foam from the blend

comprising the theimoplastic resin and the fipid.

In yet another embodiment, the present invention provides multicomponent fibers
comprising @ blend that comprise a thermoplastic resin and at Isast one skin treatment
additive, wherein the fiber has an outer surface and at leest a portion of the outer surface
comprises a sacond skin treatment additive. The first ekin lreatment additive can be
selected from the group consisting of polydimethyl alloxane compounds, alkyl sllicones,
phenyl sllioonas. amine-functional sllicones, siiicone gums, slliicone resins, silicone
elasiomers, dimethicones, dimethicone copolyols and fipids and dérivatives thereof, for
axample dimethicone, a sterol or a phytosterol particularly soy sterol, and may comprise
from about 0.1 weight percent to about 10 welght percent of the multicomponent fiber, or
from about 0.25 weight percent to about & weight percent the multicomponent fiber and
even from about 1 welght percent to about 2 welght percent of the multicomponent fiber.,
The second skin treatment addltive can be salected from the group consisting of botanical
extracts, clay particles, particularly clay particles that have an average particle size thet is
less than S00 micrometers, talc particles, boron nitride particles, corn starch, zeolites, zinc
axide, hyaluronic ecid, chitesan and chemically-modified suttated chitosans.
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The present Invention also provides nonwoven fabrics comprising such
multicomponent fibers and absorbent articles such as bandages and personal care
products such as dlapers comprising such nonwoven fabrlu_; and fibers.

BRIEF DESCRIPTION OF THE DRAWINGS .

Figure 1(a) is a scanning electron micrograph of a comparative example of
bicomponent spunbonded fibers that do not include an external skin health additive.

Figure 1(b) Is a scanning electron micrograph of an example of the present
invention that shows bicomponent spunbonded fibers thet include a soy sterol as a
intemal skin health additive and clay particles as an external skin health additive.

Figure 2 is a schematic lllustration of one method of making a nonwoven fabric and
bicomponent fibers. ' -

Figure 3 lilustrates an exemplary process for topically applying of a composition
that Incdludes a freatment eddltive to a nonwoven fabric.

Figure 4 lllustrates an exemplary saturation or dip and squeaze method for
topically applying a composition that includes a treatment additive to a nonwoven @ﬂm

DEFINITIONS

As used herein the following terms have the specified meanings, unless the
context demands a different meaning, or a different meeaning is expressed; also, the
singuiar generally includes the plural, and the plural generally includes the singular unless
otherwise Indicated. .

Words of degree, such as "about”, “substantially’, and the like are used herein in
the sense of "at, or nearly at, when given the manufacturing and material tolerances
inherent in the stated circumstances® and are used to prevent the unscrupulous Infringer
from unfeirly taking advantage of the Invention disclosure where exact or absolute figures
are stated as an ald to understanding the Invention.

As used herein, the term “absorbent product” or “personal care absorbent
product® means diapers, training pants, swim wear, absorbent underpants, adult”
incontinence products, sanitary wipes, wipes, feminine hyglene products, wound
dressings, nursing pads, time release patches, bandages, mortuary products, veterinary
products, hygiene and so forth.

As used herein, the tarms “comprises”, “compiising” and other derivatives from
the root term "comprise” are Intended to be open-ended terms that specify the presence of
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any stated features, elements, integers, eteps, or components, but do not preciude the
presence or addition of one or more other festures, slements, Integers, ateps, componenits,
of groups thereof.

As used herein, the term “fabric" refers to all of the.woven, kniited and nonwoven
fibrous webe.

‘As used herein, the term "fiber” refersto a threadllke object or structure from
which textiles and nonwoven fabrics are commonly made. The term Tiber” Is meant to
encompass both continuous and discontinuous filaments, and other threadiike structures
having a length that Is substantially greater than its thickness or dilameter.

~ Asused hereln the term "meltblown fibers™ means fibers formed by extiuding a
molten thermoplastic material through a piurality of fine, usually circuler, die caplilaries as

. moiten threads or flaments Into converging high velocdity, usually hot, gas (e.g. air) streams

which attenuate the filamente of molten thermoplastic material to raduce their diameter,
which.may be to microfiber diameter. Thereefier, the meltbiown flbers are carried by the
high velocity gas stream and are deposited on a forming surface to form a web of randomly
disperead meltblown fibers. SUmamcauhdhdoaed.fa"emmple.InUSPmn
3,849,241 {o Butin et al. Meltblown fibers are microfibers, which may be continuous or
discontinuous, are genarally smaller than 10 microns in averege dlameter, and are generally
tacky when deposited onto & forming eurface.

As used hersin *multiiayer laminate™ means a laminate including two or more
layers of material laminated into @ composite structure. For example, one or more of the
hmmaybeaapmbmdhyaaﬂormdﬂnhmmaybaamelﬂmhw. One
spedific example of a muithayer laminaté is a spunbond/meltblown/spunbond (SMS)

. laminats. Other mulilayer laminates are disclosed in U.S. Patent no. 4,041,203 to Brock et

al., U.S. Patent no. 5,168,708 to Colller, et-al, U.S. Patent no. 5,145,727 to Potis et.al., U.S.
Patent no. 5,178,631 to Perkins et al. and U.S. Patent no. 5,188,885 to Timmons et al. A
multilayer laminate may be made by sequentiaily deposlting onto a moving forming belt first
a spunbond fabric layer, then a metiblown fabric layer and last another spunbond layer and
then bonding the laminate in a manner described below. Allematively, the fabric layers mey
be made individually, collected in rolls, and combined in a separate bonding step. Such
fabrics usually have a basis weight of from about 0.1 to 12 ounces per square yard (3 to 400
grams per aquare meter), or more particularly from about 0.75 osy to about 3 osy. Multl-
layer laminates may also have various numbers of meltbiown layers or multiple spunbond
layers in many different configurations and may include other materials Eke fims (F) or
coformn materiais, e.g. SMMS, SM, SFS, and so forth.
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As used herein the terms "nonwoven” and “nonwoven fabric or web” méen a
web having a structure of Individual fibers, filaments or threads which are interiald, but not
In an identifiable manner as in a knitted fabric and s meant to include fibrillated films.
Nanwoven fabrics or webs have been formed from many processes such as for example,
meliblowing processes, spunbondm'pmwsses. and bonded carded web processes. The
basis weight of nonwoven fabrics Is usually expressed In ounces of material per square
vard {osy) or grams per square meter (gsm) and the fiber diameters useful are usually
expressed in microns. (Note that to convert from osy to gsm, multiply osy by 33.81).

As used herein the term "spunbonded webea" refers o webs comprising small
diameter fibers which are formed by extruding molten thermoplastic material as flaments
from a plurality of fine, usually circular-caplilaries of a spinnerst with the diameter of the
extruded filaments then being rapidly reduced &s by, for example, in U.S. Patent no.
4,340,563 to Appel et al., and U.S. Patent no. 3,692,618 % Dorschner et al., U.S. Patent no.
3,802,817 {o Matsuki et al., U.S. Patent nos. 3,338,982 and 3,341,394 to Kinney, U.5.
Psatent no. 3,502,763 to Hartman, and U.S. Patent no. 3,542,815 to Dobo et al. Spunbond
fibers are generally not tacky when they are deposited onto a forming surface. *Spunbond -
fibers are generally continuous and have average diameters (from a sample-of at least 10)
larger than 7 microns, more oftan; between about 10 and 20 microns. .

These terms may be defined with additional language In the remalning portions of
the specification, '

DETAILED DESCRIPTION

As discussed abovs, the present invention provides a method of forming a fiber, a
nohwoven fabric, a porous fllm or a foam that includes: (a) biending a thermoplastic resin
and at leest one melt additive, wherein the at Isast one melt additive is a firet skin
treatment additive; (b) forming a fiber, a nonwoven fabric, a porous fim or  foam from a
blend comprising the thermoplaetic resin and the at least one melt additive; and (c)
atiaching al least one external additive on at least a portion of the outer surface of the fiber,
nonwoven fabric, fllm or foam wherein the at least one external addltive Is a second skin
treatment additive. The extemal skin health additive may be the same skin healthi additive
as the intermal skin health additive or, in most instances, Is a skin health add‘ltlve that is a
different skin health additive than the intemal, skin health additive. The present invention
also provides flbers, nonwoven fabrics, flims and foams that include one or more ekin
freatment additives that provide ekin treatment benefit(s). Fibers, nonwoven fabrics, films
and foams that include one or more skin treatment edditives are useful as components of
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personal care absorbent products such gs diapers, training pants, adult incontinence

- products, sanitary wlpea infant and adult wet wipes, skin cleansing wipes, dry wipes,

Industrial wipes, feminine hyglene products, wound dreasings, bandages, bath tissue,
faclal tlssue and so forth. For example, synthetic fibers of the present Invention may be
Incorporated Into cellulosic base sheet of a bathroom tissue, faclal issue or other wipe
that inciudes cellulosic fibers. '

Many of the components of personal care absorbent products, for axample fibers,
nonwoven fabrics, flims and foams, are made of thermoplastic resine. Thermoplastic
resins are polymers, typically synthetic polymers, that are thermally processable.
Thermopiastic resins can be softenad with heat and formed Into shaped objects, such as
fibers and flims, which can then be converted Inio final products such as diapers.
Thermoplastic resins are readily avaliable and well known. A wide varlety of thermoplastic
resins are suitable for the present invention. Suggested thermoplastic resine sultable for
the present invention Include, but are not limited to: polyolefins, such as polyethylene,
polypropylene and polybutylene; polyesters; polyamides;. thermally procegsable polymers
and copolymers' of lactic acid; polyurethanes; and so forth. Suggested polyolefins Include,
but are not limited to, polyethylenes, polypropylenes end polymers and copolymers of
ethylene and propylene. And, suggested commerdally avallable examples of polyolefin
resing Include 3445 polypropylens from Exown of Houston, Texas and XUS.81800.41
polysthylene from Dow Chemical Company of Midland, Michigan. The present invention -
Is demonstrated by the use of 3445 polypropylene as a first polyolefin In a side-by side
bicomponent fiber and XUS 61800.41 polyethylene as a second polyolefin In a side-by
side bicomponent fiber In the Examples that follow. '

Generally, skin freatment additives include any chemical, composition or
substance that will pravent or leasen the effeci(s) of skin irritation or supplement the
barrier composition of the skin or provide one or more skin treatment benefit. A skin
treatment additive may be incorporated Intemally into a composition that Is used to form
fibers, nonnwoven fabrics, flims or foams and/or may be topically applied to the surface or
exterior of fibers, nonwoven fabrics, films or foams depending, among other things, on the
thermal stabllity of the selected skin treatment additive and the ability of the selected skin
{restment addlitive to withstand the conditions required to form the fiber, fabric, flm or foam.
In some ambodiments, It is desirable thal the intemal additive(s) blooms to the surface of
the fiber, fabric, flim or foam. Flbers, fabrics, flms and foams of the present invention may
further include additional intemal and/or exiemnal additives such as: composltions that
enhance cleansing e.g. surfactants; botanical extracis; scents; and other skin care
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ingredients such as orange blossom, rose, jasmine, linden flower and other extracts; and
odor controlling or odor mediating composltions.

Skin treatment additives that may be Incorporated Internally into a composition that
is used to form fibers, nonwoven fabrics, films or foams indude skin treatment additives

that are able to withstand the processing conditions required to form the fibers, nonwoven

fabric, film or foam. Suggested skin treatment additives that may be incorporated
internally will include such organic compounds, for axample organosilicones, that provide
a skin treatment benefit. Suggesated Intemal skin treatment additives are thermally stable
under the processing conditions required to melt blend the skin freatment additive and the
thermoplastic resin. It s also desirable that an internal skin treatment additive migrates or
*blooms” to the surface of the fiber, fabric, film or foam so that the additive Is avallable on
the surface of the fiber, fabric, film or foam. Ttus, the relative amount of skin treatment
additive that will contact a wearer of the ﬂlier. fabric, film or foam is increased. Blooming
may replenish the skin treatment additive avallable at the surface. Suggesied skin
trestment addltives that may be Incorporated Intemailly Include, but are not limited to:
emollients such as dimethicones and derivatives thereof, petrolatum, white petrolatum,
mineral oll, and lipkds such as sterols, phytosterols, soy sterol and derivatives thereof.

As previously stated, a skin treatment additive that will not breakdown at elevated
temperetures that the skin treatment additive will encounter during melt processing can be
used Internelly. For example, soy sterol is siable at temperatures at which most
polyethylene and polypropylene resins are axtruded and thus can be meit biended or
otherwise proceased with most polyethylense and polypropylene resins. For axample, it Is
deslrable that a skin treatmeni additive that is internal and Is melt biended with the
thermoplastic resin is thermally stable to at least about 410°F (about 210°C). It Is even
more desirabie that such an intemal skin treatment additive is thermally stable to et least
about 450°F (about 230°C). If the thermoplastic resin has a high meit processing
temperature, for example a polyester, the intemal ekin treatment additive mey need io be
thermally stable up to about S00°F (about 260°C). It Is also desirabie that the internal
additive(s) is not highly volatlle and is sufficiently soluble in the molten or semi-motten
thermoplastic resin. .

One suggesied class of intemnal skin ireatment addiilves that may be Incorporated
as a melt additive Includes polysiloxane compounds. One particularly suggested class of
Internal skin treatment additives thet may be incorporated as a meit additive includes
dimethicones. As used herein, "dimethicones” includes various polysiloxane compounds
having the general formula CHyfSKCH3):0}Si(CHs)s and includes mixtures of fully

AL
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methylated finear slioxans polymers end blocked with trimethyisiloxy units with a renge in
viscosity form 0,85 to 1,000,000 centistokes at room temperature. Dimethicones are
immiscible In water but are miacible with ethers, such as ethyl sther, and with chioroform.
Ancther suggested class of polyslloxane compounds includes alkyl sillcones. Examples of
sultable of suitable alkyl silicones Include, but are not limited to, the following compounds:
Ca14-Cs alkyl dimethicons, C alkyldimethicorie, catyl methicone, stearyl methicone, cetyl
dimethicone, stearyl dimethicone, cerotyl dimethicone and phenyl dimethicone. Alky
substituted polysiloxanes may be used ‘a8 an Intemnal skin treatment additive. Suggested
alky substituted polyslioxanes Include alkyl polyslioxanes substituted with one or more
amino, carboxyl, hydraxyl, ether, polyether, aldehyde ketone, amide ester en/or thiol
groups. In one suggested embodiment, at leaet che wetting agent Is Incorporated Into or
otherwise added to the polyolefin resin before the resin s formed Into fibers, a nonwoven
fabric or a film. Deslrably, the wetting agent is a surfactant and more desirably the wetting
agent is a sllicon-based surfactant, such as an ethoxylated siloxane, The surfactant
changes the surface inferaction of the fibers and/or normoven fabric to a Ilquld. desirably
an aqueous liquid. MASIL SF19 surfactant is dimethicone copolyol and Is an ethaxyletad
slioxane, more precisely an ethoxylated trislioxane, even more preciesly a trislicaane with
ethylene oxide groups, and includes both ethoxylated monoglycerides and dlul_ycaddea.
MASIL SF19 surfactant can'be oblalned from BASF (formerly a product of PPG) of
Gumee, lllinols. The welting agent or dirﬁethloone can be incorporated Into-or otherwise
added to the thermoplastic resin in any known manner. For example, a wetting agent and
dimethicons can be compounded with a thermaplastic resin or another resin and then
added 1o the thermoplastic resin used to form tha fibers, fabric, fllm or foam by direct
injection Into an axtruder or can be incorporated Into the thermaplastic résin by
compounding prior to fiber or foam forming or fabric or flim making.

Another suggested class of Internal skin treatment additives that may be
incorporated as a mell additive includes lipide. In one suggestad embodiment, a lipid is
Jncluded as an internal skin treatment additive in a composition and a method of the
present invention. Lipids thet are thermally stable under processing conditions can be
Incorparated Into or otherwise added to the thermoplastic resin before the resin is formed
into a fiber, a nonwoven fabric or a film are desirable. Lipids are generally fais. and fat-
derived materials thet include, but are not limited to, organic compounds such as fets, fatty
acld esters, fatty alcohols, steroid alcohols, olls, waxes, sierols and glycerides that are
relatively insoluble in water but soluble In organic solvents such as benzene, chioroform,
acelone, ethers and so forth. Examples of lipkds are well known. Sugpested examples of
lipids include sterole of both animal and piant origin.

-10 -
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An exampie of a suggested phytoeterol, a sterol of plant.qugln: is ergosterol. A
suggested commercially avallable example of phyiosterol is GENEROL 122 N PRL refined
soy sterol from Cognis Corporation of Cincinnati, Ohlo. The present Invention le .
demonstrated by the use of GENEROL 122 N PRL soy sterol (Lot no. UYICI50001) In the
Examples that follow. Other examples of suggested liplds include, but are not limited to,
lanolin, triglycerides such as castor oll, borage o, linseed ofl, and rapeseed dll. -

The first skin treatment additive and any other additlonal additive or component
such as processing ald can be incorporeted in a thermoplastic composition by mett -

blending & mbdure or other. combination of the additive(s) and the base thermoplastic resin.

Processes of melt blending are well known and include processes such as making a
mastarbetch of the additive and a resin and then combining the masterbatch and the base
thermoplastic resin. An additive and a thermoplastic resin can be combined and mett
blended in, for exampie, an extruder, to effectively uniformly mix the additive and a
thermopiastic resin such that an essentially homogeneous melted mixture s formed. The
assentially homogeneous malted mbeture may then be cooled and palietized for later
processing or can be extruded into a fllm for exampie. AIternéIlvaIy. the meitad mixture -
may be sent directly to.a spin pack or other equipment for forming flbers or & nonwoven
fabric. Other methods of mixing together the components of the prasantlnvantlor{are
aleo possible and Will be easily recognized by one skiliéd In the art-For example, an
additive can also be metered directly into the extruder using a cavity mixer directly
connecied fo the extruder. - .

The skin treatment addltive can be included in the meit mixture et varying
concentrations. However, it Is suggested that the skin treatment additive can be Induded
in &t a concentration of from about 0.1 welght percent to sbout 10 welght percent of
intemal additive to weight of fiber, fabric, fllm, foam or component of a multicomponent
structure. More suggested intemal additive concentrations range from about 0.25 welight
percent to about 5 welight percent internal additive o weight of the fiber, fabric, film, foam
or component of 8 multicomponent structure. And even more suggested Intemnal additive
concentrations range from about 1 weight percent to about 2 welght percent intemal
additive to welght of fiber, fabric, film, foam or component of a multicomponent structure.
it should be noted that the additive concentration can vary greatly and will depenil on the
afficacy, processabillity and cost of the edditive, among other factors.

A thermoplastic composition that includes a thermoplastic resin and at least one
firet intamal skin treatment additive may be formed into or otherwise processed into
various articles or shapes such as fibers, nonwoven fabrics, flims or foams which are
useful as skin contacting components of personal care artl:les

-11-



10

16

20

WO 2004/061171 PCT/US2003/034900

Methods of making fibers, nonwoven fabrics, fiims and foams are well known.
Nonwoven fabrics are pariicularly desirable for personal care application because of thelr
breathabiiity. Methods of forming nonwoven fabrice are known end include meltspinning
and spunbonding processes as defined above.

The present invention Is lllusirated in an exemplary embodiment by a method of
making a nonwoven fabric that Includes forming bicomponent continuous filaments and a
spunbonded fabric from a melt mixture of a thermoplastic resin and a skin treatment
additive, e.g. soy sterol and/or dimethicone. Although the present invention is lHustrated
via a method of making a bicomponent spunbonded fabric, methods of making flims and
foame from the compostions described herein are poselble, as well as other méthods of
'maklng nonwovan fabrics and flbers anii will be easlly recognized by those skilled in the-
art. Tuming to Figure 2, an exemplary method of the present invention s lilustrated and
described herein. Figure 2 llustretes a process line that is arrenged to produce
bicomponent continuous ﬁlama-ms and spunbonded fabrics. It should also be understood
that the present Invention comprehends nonwoven fabrics made with single component
filaments; mixtures of filaments Including cellulose-based fllamenis, staple fibers and/or
multicomponent fllaments having more than two components; and so forth as well as other
types of nonwoven fabrics and films and foams. It may also be desirable to use shaped
fibera such as pentalobal fibers, tri-T shaped flbers, H-shaped flbers, x-shaped fibers and
other shaped fibers that are known In the art. It Is bellaved that the use of shaped fibers
may Increase the particle capture efficiency of the fibers and nonwoven fabrics that
include such fibers.

The lilustrated process line includes two extruders 20A and 20B. First extruder
20A extrudes the'primary polymer component A and a second, separats extruder 208
exirudes adhesive polymer component B. In the example below, primary polymer
component A was 3445 polypropylene from Exxon of Houston, Texas and the adhesive
component B was XUS 61800.41 polysthylene from Dow Chemical Company of Midland,
Michigan. Polymer component A Is fed into extruder 20A from a first hopper and polymer
component B ls fed Into extruder 20B from a second hopper. A skin treaiment additive
may be fad into either or both extruders 20A and 20B or included In elther or both
components A or B prior to the components being fed into their respective extruder.

In one suggested embodiment, fibers or nonwoven fabrice of the present Invention
are or Include multicomponent flbers, for example bicompaonent flbers, so that the amount
of Internal skin treatment additive neaded in the overall flber or fabric can be reduced. For
example, a bicomponent fiber of the present invention may include a fiber having & core of
polypropylene and a sheath of the same polypropylene including a skin treatment additive
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{0 reduce the overall amount of skin trestment additive needed while decreasing adverse
affects of the skin treatment additive, if any, on processability. Multicomponent fibers,
including bicomponent fibers, are well known. Suggested configurations of bicomponent
fibers includs, side-by-side configurations and sheath-core configurations. Side-by-side
configurations and sheath-core configurations of bicomponent and other multicomponent
fibers are also well known. Multicomponent and bicomponsnt flbers, as used herein may
include, mulllcomponaﬁt and bicomponent fibers in which one base-polymer Is used for
more than one component where one component Includes en additive or other compound
In a differing amount than the other component(s). Multicomponent flbers are well known
@s are described In U.S. Patent No. 5,382,400 to Pke et al. which is hereby incorporated
hereln by reference. . o
From the extruders, the polymer components pass through respective polymer
condults to a spinneret 30. Spinnerets for extruding bicomponent fllaments are known to
thoee skilled in the art and thus are not described here In detall. Generally described, the
spinneret 30 Includes a housing containing a spin pack which Includes a plurality of plates
stacked one.on top of the other with a pattern of openings arranged to create flow paths -
for directing polymer components A and B separatsly through the spinneret 30. The
spinnerst 30 has openings arranged In one or more rows. The spinneret opanlngs'form a
downwerdly extending curtain of fllaments 10 when the polymers are exiruded through the

.spinneret 30. For the purposes of the present invention, spinneret 30 may be arranged 1o

form side-by-side or sheath/core bicomponent filaments or other types of fllaments. The
illustrated process line also includes a quench air blower 40 poslitioned adlacent the
curialn of flaments exisnding from the spinneret 30. Alr from the quench blower 40
quenches the fllaments axtending from the spinneret 30. The quench alr can be directed
from one sde of the filament curtain or both sides of the filament curtain ae fluetrated.

A fiber draw unlt (FDU) or aspirator 50 Is llusirated below the quench air blower 40
and recelves the quenched flaments. Fiber draw units or aspirators for use in mett
spinning polymers are known. Sultable fiber draw units for use in the process of the
present invention include a linear fiber aspirator of the type described and llusirated in
U.S. Patent No. 3,802,817, linear draw system of the type described and lliustrated in U.S.
Patent No. 4,340,563 and eductive guns of the type described and fllustrated In U.S.
Patent Nos. 3,692,618 and 3,423,268, all of which are hereby Incorporated herein by
reference. Generally, the fiber draw unit 50 includes an elongate vertical passage through
which filaments are drawn by aspirating air entering from the sldes of the passage and
flowing downwardly through the passage. A shaped, endless, and at least pariially
foraminous, forming surface 60 is positioned below the fiber draw unit 50 to collect and

-13-



" 10

15

25

36

WO 2004/061171 PCT/US2003/034900

receive continuous fllaments from the outiet opening of the fiber draw unit; The forming
surface 60 may be a belt that travels around guide rollers as Rlusirated to provide a
continuous process. Deslirably, a vacuum 85 is positioned below the forming surface 60
where the fllaments are deposited to draw the filaments against the forming surface 64.
Although the forming surface 60 is illustrated as a belt In Figure 2, it Is understood that the
forming surface can also be In other forms, fot example a drum.

in the embodiment lliustrated in Figure 2, the fllamenis that have bean collectad on
a forming surface are exposed to a hot-air knife (HAK) 70 that provides some Integrity to
the fabric so that the fabric can be transferred to andther wire. Transfer of a fabric can be
accomplished without the use of 8 HAK and by other methods Including but not limited to,
vacuum transfer, compaction or compression rolls and other mechanical means. The
tabric Is then transferred to a ascond surface, for example a bonding wire. The process
line may aiso include cne or more bonding devices such as a through-air bonder (TAB) 80.
Through-alr bonders are known and are therefore not disciosed here In detall. Generally,
the through-air bonder 80 directs hot alr through one or more nozzies against the fllament
web on the surféca and the support wire 75 below. Hot air from the nozzle of the through-
air bonder 80 flows through the web and the forming surface and bonds the fllaments of
the web together to consolidate and form an Integrated web, a fabric. Altematively or in
addition, a mora conventional through-alr bonder thet includes a perforated roller may be
included In the methods of the present invention. Lastly, the process line Includes a
winding roll 90 for taking up the nonwoven fabric. Those of skill in the art will appreciate
that the nonwoven fabric making process need not necessarlly include two wires and that
the same results can be accomplished with a continous wire that extends from the forming
region through the bonder region.

To operate the lllustrated process line, the hoppers of extruders 20A and 20B are
filed with the respective polymer components A end B. Polymer components A and B are
melted and extruded by the respective extruders through polymer condults and the
spinneret 30. Although the temperatures of the molten polymers vary depending on the
polymers used, when polypropylene and polyethylene are used as primary component A
and adhesive component B respectively, the desirable temperatures of the polymers
range from about 370° F to about 530" F and desirably range from 400° F to about 450° F.
As the extruded fllaments 10 exiend below the spinneret 30, a stream of air from the
quench blower 40 at least partially quenches the filaments and may be used to develop a
latent crimp in the fllament i desired. Deslrably, the quench alr flows in a direction
substantially perpendiculer to the length of the flaments at & temperature of from about
45° F to about 80° F and at a velocity from about 100 feet per minute to about 400 feet per
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minuts. The flaments shoukd be quenched sufficiently befors being collected on the
forming surface 80 so thet the filaments can be arranged by forced air passing through the
fiaments and the forming surface. Quenching the fllaments reduces the tackiness of the
flaments 50 that the filaments do not adhere to one another too tightly before being
bonded and can be moved or arranged on a forming surface during cotlection of the
flaments on the forming surface and formation of the fqbrlc. After quenching, the
flaments are drawn into the vertical passage of the fiber draw unit 50 by a flow of air
through the fiber draw unit. The fiber draw unit Is desirably positioned 30 to 80 inches
below the botiom of the spinneret 30.

In yet another embodiment, at least one addiional skin treatment additive Is
topically or extemelly applied to fibers, fabrics, fiims and foams that already Include an
nternal skin treatment additive to provide fibers, fabrics, flims or foams having an
additional ekin treatment benefit and/or to Improve the skin treatment benefit of fibers,
fabrics, fliims or foams. It s desirable to inciude more than one skin treatment additive In
fibers, fabrics, fllms and foams to prwldé fibers, fabrics, films and foams with muttiple ekin
treatment benefits and/or to Improve the skin treaiment benefit(s) of such fibers, fabrics, -
fims and foams. For example, a first skin treatment additive, such as dimethicone, can be
meit blended Into a thermoplastic fesln ahd then used to form a nonwoven fabric or fibers -
t_hat make up a nonwoven fabric to allow Increased loading and retention of a second,

other skin treatment aedditive, such as clay. Clay particles can be coated or otherwise

deposited on the surface of the_fibers or nonwoven fabric. In another exampile, a lipld can
be melt blended into a thermoplastic compaosition that is forrr.led Into fibers, nonwoven
fabrics or films. Then, clay pariicies or a botanical axtract can be applled to the surface of
the fiber, fabric or flim to provide a fiber, fabric or film with more than one skin treatment
beneflt, a first skin treatment benefit from the-lipld and a second ekin treatment benefit - *
from the clay or botenical extract or the clay.and botanicel extract can be co-administered
to provide fiber, fabric or film with muttiple skin treaiment benefits. It is belleved that the
addition of dimethicone significantly enhances clay capture efficlency on the surface of the
fiber, fabric, flim, foam or other substrate that includes dimethicone as an Internal additive.
Thus, ln one embodiment the present invention provides a method of providing day
particlas on the surface of a substrate such as a nonwoven fabric that does not réqulra the
Incorporation of the clay particles into a semi-solid such as an ointment.

As discussed above, an additional skin treatment addltive or two more skin
treatment additives may be topically applied or otherwise added to the surface of the fibers,
nonwoven fabrics, films or foams to provide additional second skin reatment benefit or to
further Improve the skin treaiment benefit of the fibers, fabrics, films or foams.
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The additional ekin treatment additive{s) may be topically applied or otherwise
added to the surface of the fibers, fabrics, flms or foams by: (a) elecirostatic pinning of
particies of a skin treatment additive or particies that include at least one skin trestment
additive on at least a portion of the outer surface of the fiber, fabric, porous film or foam; (b)
spraying a solution, emulsion or ather mixture that Includes the at additional akin treatment
additive on at least a portion of the outer surface of the fiber, fabric, porous fiim or foam; (c)
heating at least a portion of the outer surface of.the fiber, fabric, porous fllm or foam and
then deposlting pariicies that include the additlonal skin treatment additive on et least a
portion of the outer surface of the fiber, fabric, porous film or foam; (d) depositing particles
that Include the additional skin treatment edditive on at least a portion of the outer surface
of fiber, fabric, fllm or foam and then heating &t least the portion of the outer surface of the
fiber, fabric, fiim or foam; and/or () coating or attaching the additional skin treatment
edditive or a solution or mbdure that includes the additional skin treatment addiive on et
least a portion pf the outer surface of fiber, fabric, film or foam. As used herein,
*attaching” includes adhering, affixing, coeting, affixing or securing Including adhering,
affixing, coating, affixing or securing with the use of ancther species or intermediate.

An exemplary process for extemally applying a liquid solution or mixture thet
includes as & component an-extsmally appiied skin treatment addltive to one or both sides
of a traveling nonwoven fabric Is fllustrated in Figure 3. It.should be appreciated by those
skilied In the art that the invention Is equally applicable to Inline treatment or a separate,
offline treatment step. Fabric 312, for example a spunbond or meitblown nonwoven fabric,
is directed under support roll 315 to a treating station including rotary spray heads 322 for
appliication to dne side 314 of web 312. An opticnal treating statlon 318 (shown in
phantom) which Includes rotary epray heads can also be used to epply the same
treatment compoeliion or another treatment composition to opposite side 323 of web 312

- directed over support rolis 317 and 318. Each treatment station recelves a eupply of

treating liquid 330 from a reservoir {not shown). The treated web may then be dried If
needed by passing over dryer cans (not shown) or other drying means and then under
support roll 325 to be'wound as a roll or converied to the use for which It Is intended.

Figure 4 lllusirates an altemative amangement and method of applying a treatment
composition of the present Invention. The process lllustrated In Figure 4 Is refereed to as
a “dip and squeaze” process. In the dip and equeeze process, a substrate Is contacted
with a bath containing the treating formulation, typlcally by immersing the substrate in the
bath. The substrate can then be nipped at a controllable pressure between two rubber
rollers 1o ramove excess saturant. Bath concentration, nip preasure and Iine speed are
parameters that control add-on level on the substrate,
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The nip between squeaze rolis 408 remaves excess treating composttion which s
retumed to the bath by catch pen 408. Drylng cans 410 remove remaining molsture. I
more than one treatment composition Is employed, the dip and squeeze may. be repeated
and the substirate for example a fabric, film or foam 400 can be forwarded to and
Immersed In additional baths (not shown). '

The second skin ireatment additive and other optional freatment can be appiled to

- the fiber, fabric, flim or foam after the fibers, fabric, film or foam has bean formed and even

after the fiber, fabric, film or foam has been converted into an erticle, for example a diaper,
by any of the above-listed processes. Skin treatment addltives that ere not thermally
stable or that do not bloom to the surface should be topically applied to the surface of a
fiber, fabric, fiim or foam instead of Incorporating the skin trestment additive as an Intornal
melt additive. Suggested skin treatment additives that may he topically applled Inciude,
but are not limited {o: clays including both naturat and synthetic clays such as keolln and
LAPONITE clays, and aluminum sllicates; aluminum hydroxides; talcs; zinc oxdes; zinc
aceiates; zinc carbonatss; silver axddes; ttanium oxides; talc particies; boron nitride
particies; cometarch; polylactic acid; blopolymers such as hyaluronic acid, chitosan and -
chemically-modified sulfated chitosans; botanical exiracts, such as chamomlie, lavender,
teas that include green, black and while teas, aloe vera, echinacea, yucca, willow herb
and other herbal extracts; molsturizing agents and humectants such as glycerin; D-
panthencl; emoliients such as triglycerides and D-PPG-3 myriatyl ether adipate; skin
treatment ingredients that help prevent skin damage or that temporarily protect the skjn
bermrier such as fatty aclds, ceramides, lanolin, butters such as cocoa butter, olls such as
shark liver ofl; vitamins such as Vitamin A, Bg, Bys, D and E; antHnflammalory agents such
as fi-glucan, f-glucan derivatives, licorice extract and oat extracts; astringents such s
witch hazel extract; and agents that relieve inflamed or imitated skin such as allantoin.
Skin treatment additives such as fafty aclds and fatty alcohols; skin proteciants that help
prevent skin damage or that tamporasily protect the skin barrier such as lanolin, butters
such as cocoa butter, olls such as shark liver oll; egents that relleve inflamed or irritated
skin such ae allantoin and wiich hazel; and enzyme inhibitors can be applied efther
through intemal melt addition or through topical application as long as the ekin treatment
additive(s) can withstand melt processing without significant degradation or is incorporated
in @ manner In which the additive survives melt processing without significant degradation
and is avallable for skin trestment. -

in at least one embodiment, particles of at least cne skin treatment additive are
deposited and/or attached on et least a portion of the outer surface of fibers, including
fibers that are included in or that make up a nonwovan fabric.
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Particulate skin treatment additives that are potential topical candidates for either-
providing a skin treatment benefit or preventing or lessening the effect(s) of a skin Initation
such as diaperrash are suggested. Perticulate skin treatment additives are known and
include, but are not limited to, clays including both natural and synthetic clays such as
kaoiin and LAPONITE clays, aluminum silicates, aluminum hydroxides, talcs, zinc oxides,
Zing acetates, zinc carbonates, sliver oxides, ttanium oxides and comestarch. Still other
skin health additivas that may be applied o the exterior surface include, but are not limited
to alumina, hydroxyapetite, derivatized carbohydrates such as cellulose, cyclodexrins,
sllica, activaied charcoal, anelgesics, antihistamines and anltoxidants. Still yet other
potential additives include enzyme Inhibtiors, vitamines, chelating agents emollilents,
preservatives, buffering compositions, amtimicroblals and so forth. The efficacy of a akin
freatment additiva that does not readily migrate to the surface If used as an intemnal melt
additive, for example a particulate skin treatment additive, can be enhanced by toplcally
applying the skin treatment additive Instead of incorpérating the skin reatment additive
intemally or in the meit. The skin health additive, for example alumina or sllica, can be

- derivatlzed to enhance or Impart affinities for the charged or hydrophobic materials.

One suggested class of particulate skin treatment additives for topical application
Include clay particies that may.be coated onto or otherwise topically applled to the fibers to
absorb water or sequester imitants. Clay particles can be applied by alachnslatlc pinning
afier the Fiber Draw Unit (FDU) and before the bander, spraying before the bonder,
deposlting on activated binder fibers in the bonder or after the bonder and by methods
Including, but not limited to, slot coating, printing and epraying. The particies are
preferably blown onto the stream of parlicies shorlly after the fibsrs leave an extrusion
nozzle and the parlldés may be given an electrostatic charge prior to contacting the fibers
which heips to separate the particies in the fabric. An electrostatic charge s desirably
applied o the particies to promote individual particle separation in the compoelts, as
‘gravity drops the particies Into the air stream. _

Natural clays Include montmorilionite, bentonite, beldellite, hectorite, saponite,
stevensite, magnesium aluminum sllicates and similar clays. Suggested clays also
include synthetic clays Including, but are not iimited to, synthetic analoge of natural clays,
such es LAPONITE synthetic clays avallable from Southem Clay Producis, Inc, of
Gonzales, Texas. LAPONITE synthetic clay I8 sodium-magneslum silicate, a synthetic
analog benionite cley. The present invention is demonstrated by the use of LAPONITE
XLG clay particles (having an average particle size of about 100 micrometers) in the
Examples that follow. LAPONITE XLG clay has the following empirical formula, Nag.y

07*[(Sls Mgs.s Lin.s) Oz (OH)] °7.
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Clays may be used as sequestrants and can be utiized es a skin treatment
additive of the present invention, particularly a topically or externally applied skin treatment
addltive. Both treated and untreated clay particles and layered silicate particlea can be
used ekin treatment addtives In the present invention. In one exemplary embodiment, the
present Invention Is lliustrated by the use of clay particies as an externally applied skin
treatment additive. Commaercially available synthetic clays utiitzable In the present
invention include varlous grades of LAPONITE clays, a colloidal synthetic layered sllicate
avallable from Southem Clay Products, Inc. Clay particles having a pretreated or
organically modified surface absorb orgenic substances more readlly and ere sultable as
an additional filler component of the composltions of the present invention. Clay particles
having a pretrested or modified surface are generally refarred to herein a8 organociays
and organically modified clays. Suggested organically modified or treated clays include,
but are not limited to, one or mora of the following: ORGANOCLAY CLAYTONE APA,
activator-free dimethyl benzyl (hydrogenated tallow) ammonium bentonite; CLAYTONE
HY, activator-fres, quaternary ammonlurh compound-modified bentonite; CLAYTONE 40,
dimethyl-bis (hydrogenated taliow) ammonium benionite; and three organically modified -
clays obtained from Southern Clay Products, Inc. of Gonzales, Texas and designated as
SCPX-1121, SCPX-1122 and SCPX-1123. '

An extamal skin treatment additive can be Included on the surface of the fibers,
fiims, foams or fabrics of the present invention by anybfvarloue know methods. For
example, a skin health additive can be applied or attached to the exterior surfaces or a
portion of the exterior surfaces by methods such as solution spraying, coating or
electrostatic pinning. Electrostatic pinning Is known and Is described in U.S. Patent No.
6,294,222 to Cohen et al. Generally, electrostatic pining involves electrically charglnd the
base material, for axample polyolefin fibers as they are exiting the FDU, by applylng a
voltage directly across the flbers and directing particles toward the charged fibers. Some
of the pariicles will adhere to the charged fibers. The fibere that are adhered {0 the fiber
surfaces can then be more permanently atiached 1o the surfaces by other means, for
example by heating the particies and/or the fibers. The particles can be heatad and

adhered using electrostatic energy such as microwaves which heat the particles. Heating -

fixes or otherwise stabillzes the particles on the surfaces. In the Instance of bloofnponent
or multicomponent fibers, the flbers can be heated-to the melting point of the lowest
melting component. It may aiso be desirable to physically trep particies of an additive with
the volds in a nonwoven web or a foam. Additionally, one or more Intemal additives can
be included one of which will Increase the abillty of flbers to attract or adhere an exterior
additive.

-10-

%
o



WO 2004/061171 PCT/US2003/034900

The present invention Is further lllustrated by the following examples which are
representative of the invention although other examples will be apparent 1o those ekilled In
the art and are Intended to be covered by the claims.
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Example 1 . - .

Nonwoven fabrics and fibers were produced by a bicomponent spunbond process.
In this Example 1 and the Examples that follow, base nonwoven materials were formed
from continuous bicomponent filaments under the conditions described herein. In the
Examples that follow, skin treatment additives that were blended or otherwise included in
the nonwoven fabrics. In this Example 1, bicomponent flaments were made from
appraximately equal amounts of two polymer components In a side-by-side configuration.
The composition of the first component was 100 percent by weight of 3445 polypropylene
from Exxon of Houston, Texas. The composition of second component was 100 percent
by weight of XUS 61800.41 polyethylene from Dow Chemical Company of Midiand,
Michigan. These polymers were spun through standard spin hole geometries to create
side by side fibers with 50 percent of the fiber containing polypropylene and 50 percent of
the fiber containing polyethylene. The fibers were quenched and diawn as standard In the
industry and described in the previously incorporated patent to Plke et al. The fibers were
then placed on a forming belt prior to coliocﬂng a nonwoven fabric formed from the
entangled fibers. A sample of the fabric was coliected for analysis to a comparative
example. .

Example 2
In Example 2, a nonwoven fabric was produced as stated In above Example 1

except that MASIL SF19 surfactant was included In the polypropylens side of the side-by-
side bicomponent fibers of the nonwoven fabric. The MASIL SF18 surfactant was
obtained from BASF of Gumes, lllinols and was oompomldad in polypropylene at a
concentration of 10 weight percent prior to melt blending into the final composition. The

composition of the polypropylene side of the bicomponent fibers component consilsted of 2

parts by weight of MASIL SF10 surfactant blended with 88 partes by welght of Exxon 3445 -
polypropylgne. The composilion of the other side of the bicomponent flbers remalined 100
percent by weight of XUS 81800.41 polyethylene. A sampie of fabric was collected for
analysis.

Example 3 .
In Exampie 3, the bicomponent fllaments were produce as stated in Example 1,

except the additlon of MASIL SF19 surfactant and a lipid, specifically a phytosterol, more
specifically GENEROL 1222 N PRL soy sterol (Lot no. UYICI50001) was blended Into the
polypropylene side of the flber. The soy sterol was compounded Into polypropylene at a
concentration of 20 weight percent prior o melt biending in the final, nonwoven fiber
composktion. _
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Dimethicone, namely Dow Coming® MB50-001 Silicone Masterbatch (Dow Coming
Corporation, Midland, Michigan) compoundad in polypropylene at a concentration of 50
weight percent was blended Into the polyethylene side of the fiber. The final compoattion
of the first component was 98.5 percent by weight of 3445 polypropylene from Exxon of
Houston, Texas, 2 percent by weight of SF18 surfactant and 1.5 percent by welght of
GENEROL phytosterol. The composition of sécond component was 86 percent by weight
of XUS 61800.41 polyethylene from Dow Chemical Company of Midland, Michigan, 2

percent by weight of 3445 polypropylene, and 2 percent by weight of the dimethicons. A
sample of fabric was collected for analysis.

Example 4 .

In Example 4, the bicomponent filaments were prockiced as stated in Example 1,

axcept with the addition of MASIL. SF19 surfactant and GENEROL 122 N PRL phytosterol
(Lot fio. UYICI50001) blended Into ihe polypropylene side of the fiber.
The composition of the first component was 96.5 percent by welight of 3445 polypropylene
from Exoon of Houston, Texas; 2 percent by welght of SF19 surfactant; and 1.5 percent by
welght of the phytosterol lipid. “The composition of second component wae 100 percent by
welght of XUS 61800.41 polyethylene from Dow Chemical Company of Midland, Michigan.
A sample of fabric was collected for analysis.

Exampie 5, 8,7 snd 8
The bicomponent fllaments of nonwoven fabrics of Examples 1, 2, 3, and 4 were

coated with a low level add-on of LAPONITE G clay particles (about 2 weight parcent add-
of clay to welght of nonwoven fabric) to produce Examples 5, 6, 7 and 8, respectively.

The LAPONITE G clay particles had an average pariicie size of about 160 pm and were
obtained from Southern Clay Products, Incorporeted of Gonzales, Texas. Each portion of
fabric was weighed before the addition of any clay particles. Clay particles were then
contacted to and dispersed on the surfaces of the respactive nonwoven fabric by placing a
portion of the fabric and an excess of the clay particles in a container, sealing the
container and shaking the container and contents to distﬂbuh_day pariicles onto and the
normwoven fabric, more specifically onto the fibers and/or filaments that made up the fabric.
The fabric was then weighed to determine if the desired emount of clay particles, 2 weight
percent, was atlached to, entrapped in or otherwise atiracted fo the fabric surface. If less
weight of clay was desired the fabric was agitated or shaken to remove clay. After the
desired amount of clay was measured, each of the fabric examples was then exposed to
heat for about 60 seconds at about 130°C (about 280°F) to adhere and more permenently
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fix the clay particulates o the fibers by slighly meiting the polyethylene slda of the fiber. A
sample of each fabric was collected for analysis.

Example 9, 10, 11 and 12
The bicomponent filaments of nonwoven fabrics of Examples 1, 2, 3, and 4 were

coated with a high level add-on of LAPONITE G clay particles (about 12 weight percent
add-on level) using the same method to produce Examples 9, 10, 11 and 12, respeciively.
Each of the examples wes then exposed for 60 seconds about 280°F heat to adhere or
otherwise affix the clay particulates o the flbers by siightly melting the polysthylene side of
the fiber. A sample of each fabric was colleciad for analysls.

Table 1

Example | PP Lipid SF10 PE | Dimethicone | LAPONITE
_ in PP(50/50) | ciay add-on

1 100 wt% - - 100 wt% - : -

2 08 wi% T [ 2wk | 100 wi% : :

3 985wt% | 1.6W% | 2wi% | 90wk Awth | -

4 06.5Wt% | 1.5wi% | 2w% | 100 wi% - -
5 100 wi% - - 100 wi% - +2 wi%
8 08 wi% - 2wi% | 100 vi% - +2 W%
7 B6wi% | 1.5wi% | 2wi% | 96wt% 4 wWi% “+ 2 wit%
8 Bw% | 1.5wWtHh | 2wi%h | 100w% - +2 wi%
9 100 wi% - - 100 wit% - + 12 wit%
10 96 wi% - 2wi% | 100 wi% - +12wWi%
11 B5wWi% | 1.5wWi%h | 2wtk | 98 wi% 4 wi% + 12 W%
12 965wi% | 15wi% | 2wi% | 100w% - "+ 12wi%

A scanning electron micrograph of a comparative example, Example 1, Is provided
In Figure 1(a). Figure 1(a) is a scanning eleciron micrograph of spunbonded fibers that do
not include any aexternal skin health additives. Figure 1(b) Is a scanning electron '
micrograph of 8 exampie of the present invention and shows spunbonded fibers that
include a lipld, namely GENROL 122 N PRL soy sterol, as a intemal skin heaith additive
and clay particles, namely LAPONITE XLG clay particles, as an external skin health
additive. The clay particles were topically applied to the flbers and heat fused to the fibers
as described in these examples.
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Protesse Adsorption Analvsis

Fecal protease adsorption to the materials of the examples that incdluded intemal
skin treatment additives and an axternal skin treatment additive (Examples 6, 7, 8, 10, 11
and 12) was measured. Sampies of each of the materials were obtained by using a
standard punch to cut a 0.9 cm diameter circlé (0.64 cm®) from the nonwoven fabric of
each of the respective Examples. Circles of material were placed In 1.7 mL slliconized
microcentrifuge tubes containing 500 i of sodium acetate buffer (50 mM NaOAc, 0.156 M
NaCl pH 5.5). After a short Incubation at room temperature to confirm that the materials
were wettable, a 500 i aliquot of 4 pg/ml of pancrestic trypsin In sodium acetate buffer
was added to the tube and sampies mixed on a Vari-Mix rocker for 15 minutes. Trypsin
(T-0134, 15,900 U/mg) from porcine pancreas was purchased from Sigma Chemical
Company of St. Louls, Missouri.

Triplicats measurements were parformad for each Example. A 400 i eliquot was
removed and centrifuged at 5,000 rpm for 10 seconds using an Eppendorf 5416C
Miwuoamrimﬁa from VWR Sdlentific Products of Chicago, lilinols through 0.22 micron
cellulose acetate membrane inserts (Spin X®, Cetalog # 8161 from Coming Costar
Corporation of Cambridge, Massachusetts). A 250 pl aliquot wae added to the first
column of a 98 well plate (Falcon® 98 Well U Botiom Plate from VWR Sdientific Products
of Chicago, lllinols) and then serally diluted two-fold with sodium acetate buffer along the
entire row. Trypsin activity remaining was determined for samples diluted at 256 fold
using a Fluoroskan Ascent Fluorometer from Thermo Labsystems of Frankin,
Massachusetts. One-hundred microliters of 50 uM trypsin peptide substrate, Boo-Gin-Ale-
Arg-AMC HCl in 100 milllmolar Trie-HC! buffer, pH 8.0 (25 mM stock solution of substrate
prepared in dimethylformamide) was added to Dynex white 88 well plates contalning 100
Ju of sample. Trypsin fluorogenic peptide substrate (Boo-GIn-Ala-Arg—AMc HCI) was
purchased from BACHEM Blosclence of King of Prussla, Pennsylvania. All other
components and reagents were obtained from Sigma Chemical Company and were the
highest grade avallable. )

Reaction retes (Relative Fluorescent Unlts/minute) were determined using & linear
part of the reaction curve from 2 to 7 minutes using 355 nm excitation and 460 nm -
emission filters. Mean values from each set of triplicate samples were determined and
used to determine Percent Trypsin Activity Remalning. Percent Trypsin Activity Remalning
was calculated as (V/V,)"100, where V. is the rate of subsirate cleavage by trypsin after
incubation with the skin additive(s) surfactani-treated nonwoven materials and V, Is the

rate of substrate cleavage by trypsin with only the surfactant-treated material.
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These values were then converted Into Percent Trypsin Bound by subtracting
these values from 100. The Amount of Trypsin Bound to the circles of norwoven material
was calculated as follows: Percent Trypsin Bound/100 * 2000, The total amount of frypsin
In the reaction tube was 2000 nanograms. These values were then converiad to Amount
of Trypein Bound per cm” of nonwoven material by dividing the Amount of Trypsin Bound
by 0.64. Table 2 shows the Amount of Trypsin Bound per cm? of nonwoven fabric for the
low and high clay Examples from Table 1.

Table 2
Example Trypsin Trypsin Amountof | Amountof | Number of
Activity Bound (%) Trypsin Trypsin Experiments-
Remaining Bound (ng) | Bound/am®
(%) of nonwoven
) material
8 66.3 33.7 674 ._1053.1 4
7 57.3 42.7 854.0 13344 3
8 72.3 21.7 554.0 865.6 3
10 2.1 97.9 1958.0 3059.4 3-
11 25 g97.5 1850.0 3046.9 2
12 20.5 79.5 1580.0 2484 .4 2

Theoretical amount of trypsin bound to nonwoven material = 3125 ng/cm®. Data represent
mean values. '

No statisiical difference (Student’s t-test) was found between the sample codes
with low levels of clay or thoee codes with higher levels of clays, indicating that the
addition of other skin treatment banefit agents (e.g. lipid and dimethicone) to the
nonwoven fabric do not adversely effect the adsorplion properiies of the clay. These data
show that nonwoven materlals can be made with multiple functional skin treatment

_ attributes using unique procassing methods.

The blcomponent nonwoven fabrics of Exampies 3, 4.-7.. 8, 11 and 12 were
analyzed for phytosterol concentration, soy sterol. The finished fabrics tested for sterol
concentration contalned the same relative amount of phytosterol as was included In the
composition used to form the fabric. Therefore, the phytosterol was retained during
processing and did not degrede significantly during fiber and nonwoven web forming. This
data Indicates that the soy sterol remained intact acter heating and proceseing into fibers
and & nonwoven fabric.

Thus, In accordance with the Invention, there hes been provided a method of
including one or more skin treatment additives in a fiber, fabric, flim or foam and fibers,
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fabrics, films or foams that include one or more skin treatment additives. While the
invention has been lliustrated by specific embodiments, It is not limited thereto and is
intended to cover all equivalents as come within the broad scope of the claims.
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We clalm:

1. A method of forming a fiber, a nonwoven fabric, a porous film or & fosm the
method comprising:

b.

biending a memloplastic resin and at least one melt additive, wherein the at
least one melt addillve Is a first skin treatment additive; i
forming a fiber, a nonwoven fabric, a porous film or a foam from a blend

. comprising the thermoplestic resin and the at least one melt additive; and

aftaching at lsast one external additive on at least a portion of the outer
surface of the fber, nonwoven fabric, porous fllm or foam wherein the at
least one axternal addltive Is a second skin treatment additive.

2. The method of Cleim 1 whereln the attaching of at least ane extemal additive on at
least a portion of the outer surface of the fiber, nonwoven fabric, porous film or
foam Is selected from the group consleting of:

pinning particles of an extemal additive or particies comprising at least one
extemnal additive on at least a portion of the outer surface of tha fiber,
nonwoven fabric, porous flm or foam;

spraying a solution, emulsion or other mixtiure compriaing the at least one
extemnal additive on at least a portion of the outer surface of the fiber,
nonwoven fabric, porous fiim or foam; .

heating at least a portion of the outer surface of the fiber, nonwoven fabric,
porous flim or foam and then deposlting particles comprising at least one
external additive on at least a portion of the outer surfece of the fiber,
nonwoven fabric, porous fiim or foam; '

heating at least a portion of the outer surface of the fiber, nonwoven fabric,
porous flim and depositing pariicies comprising at least one extemnal
additive on at least a portion of the outer surface of the fiber, nonwoven
fabric, porous flilm or foam;

depositing pariicles comprising the at least one external additive on at least -
a portion of the outer surface of fiber, nonwoven fabric, porous film or foam
and then heating at Ieast the portion of the outer surface of the fiber,
nonwoven fabric porous film or foam; and

coating at least one external additive on at least a portlon of the outer
surface of fiber, nonwoven fabric, porous film or foam.

-27-
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3. The method of Claim 1 wherein the at least one melt edditive is selected from the
group coneleting of polydimethyi silaxane compounds, alkyl siicones, phenyl
siicones, amine-functional silicones, slicone gums, sllicone resins, sllicone
elastomers, dimethicones, dimethicone copolyols and lipids and dertvatives thereof.

4. The method of Claim 1 wherein the at least one meit additive is a dimethicone.
5. The method of Claim 1 wherein the at least one meit additive s a lipid.

. 6. The method of Claim 1 wherein the at ieast one meit addiive comprises
dimethicone and dimethicone gum.

7. The method of Clalm 1 wherein the at least one mekt additive comprises a
dimethicone and a sllicone resin.

8. The method of Claim 1 wherein the at least one meit additive comprises a
dimathicone and a sllicone elastomer.

9. The method of Claim 1 wherein the at least one mett addiiive is sslected from the
group consisting of sterols and phytosterols.

10. The methad of Claim 1 wherein the at lsast one external addlitive is salectad from
the group consisting of botanical extracts, clay particles, talc particles, boron nitride
particles, com 'starch. zeolites, zinc oxide, hyaluronic acld, chitosan and
chemically-modified eulfated chitosans.

11. The method of Ciaim 1 wherein the &t ieast one meit addltive comprises from
about 0.1 weight percent to about 10 weight percent of the flber, nonwoven fabric,
porous film or foam.

12. The method of Claim 1 wherein the at least one melt additive comprises from

about 0.25 weight percent to about 5 weight parcent the fiber, nonwoven fabric,
porous film or foam.
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. 13. The method of Claim 1 wherein the at lsast one melt additive comprises from

about 1 weight percent to a_bout 2 weight percent of the fiber, nonwoven fabric,
porous film or foam. '

14. A method of forming a fiber, a nonwoven fabric, a porous fiim or a foam, the
- method comprising: . -
a. blending a thermopiastic resin and at least one melt additive, wherein the at
least one melt additive Is a sterol or a phytosterol, and
b. forming & fiber, a8 nonwoven fabric, a poroue film or foam from the blend
comprising the thermopilastic resin and the lipid.

15. The method of Claim 14 wherein the lipid is a phytostsrol.
18. The method of Claim 14 whersin the lipid is a soy sterol.
17. The method of Claim 14 wherein the lipld I8 a refined soy sterol.

18. The method of Claim 14 wherein the lipid comprises from ebout 0.1 weight percent
1o about 10 weight perceni of the fiber, nonwoven fabric, porous film or foam.

19. The method of Claim 14 wherein the lipid comprises from about 0.25 weight
percent to abou_t 5 weight percent the fiber, nonwoven fabric, porous film or foam.

_20. The method of Claim 14 wherein the lipid comprises from about 1 welght percent
to about 2 weight parcent of the flber, nonwoven fabric, porous film or foam.

21. A muiticomponent fiber mmprlslnﬁ a blend that comprises a thermoplastic resin
and at least one skin treatment additive, wherein the fiber has an outer surface and
at least a portion of the outer surface comprises a second skin treatment additive.

22. The multicomponent fiber of Claim 21 whereln the at least one skin treatment
additive is selected from the group consisting of polydimethyl slioxane compounds,
alky! silicones, 'phanyl silicones, amine-functional sliicones, silicone gums, sillcone
resins, sliicone elastomers, dimethicones, dimethicone copolyols and lipids and
derivatives thereof.

Ul
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23. The multicomponent fiber of Claim 21 wherein the at least one skin treatment
additive Is a dimethicone. '

24, The multicomponent fiber of Claim 21 wherein the at least one skin treatment
additive is a phytosterol.

25. The multicomponent flber of Claim 21 wherein the at least one skin freatment
additive is a lipid.

. 26.The mulﬂcomponent- fiber of Clalm 21 wherein the at least one skin treatment

additive is selected from the group conslsting of sterols and phytostsrols.

27. The multicomponent fiber of Claim 21 wherein the second skin treatment additive
Is salected from the group consisting of botanical extracis, emoliients, clay
particles, teic particles, boron niiride particies, com starch, zeclites, zinc oxide,
hyaluronic acld, chitosan and chemically-modifled sulfated chitosans.

28. The multicomponent fiber of Claim 21 whereln the at least one skin treatment

addliive comprises from about 0.1 weight percent o about 10 welght percent of
one the components of the multicomponent fiber.

29. The multicomponent fiber of Claim 21 wherein the at least one skin treatment
additive comprises from about 0.25 weight percent to about 5 weight percent of
one the componenis of the multicomponent fiber.

30. The multicomponent fiber of Claim 21 wherein the &t least one skin treatment
additive from about 1 weight percent to about 2 weight percent.of one the
components of the multicomponent fiber. ‘

31. The multicomponent fiber of Claim 21 wherein the second skin treatment additive
comprises clay particles.

32. The multicomponent fiber of Claim 30 wherein the clay particies have an average
particle size that Is less than 500 micrometers.

-30-
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33, The mutticomponent fiber of Claim 21 wherein the second skin treatment additive
comprises from about 0.01 weight percent to about 50 welght percent of the
multicomponent fiber.

5 34. The multicomponent fiber of Clalm 21 wherein the second ekin ireatment additive
comprises from about 0.1 weight percent to about 20 weight percent of the
multicomponent fiber. '

35. The multicomponent fiber of Claim 21 wherein the second skin treatment addliive
10 comprises greater than about 10 weight percent of the multicomponent fiber.

36. A nanwoven fabric comprising multicomponent fibers of Claim 21.
) 37. An absorbent article comprising the nonwoven fabric of Clalm 36..
15

38. A diaper comprising the nonwoven fabric of Claim 38.

39, A bandage comprising the nonwoven fabric of Claim 36.
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FIG. 1b
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METODO PARA HACER FIBRAS, TELAS NO TEJIDAS, PELICULAS Y ESPUMAS

POROSAS INCLUYEN ADITIVOS DE TRATAMIENTO PARA LA PIEL

Campo

La presente invencidén estd dirigida a métodos para
hacer fibras, telas no tejidas, peliculas y espumas porosas gque
incluyen aditivos de tratamientc para la piel y las fibras,
telas no tejidas, peliculas y espumas que incluyen los aditivos
de tratamiento para la piel asi como los productos que los

incorporan.

Antecedentes

Las telas no tejidas son Gtiles para una amplia
variedad de aplicaciones, incluyendo productos para el cuidado
personal, prendas, productos médicos, y productos de limpieza.
Los productos para el cuidado personal no tejidos incluyen
articulos para el cuidado del bebe tales como pafiales, articulos
para el cuidado de los niflos tales como calzoncillos de
aprendizaje, articulos para el cuidado femenino tales como
toallas sanitarias, y articulos para el cuidado de adultos tales
como productos para la incontinencia. Las prendas no tejidas
incluyen a ropa de trabajo de proteccién e indumentaria médica
tal como batas quirGrgicas. Otros productos médicos no tejidos
incluyen a apésitos no tejidos para heridas y apbsitos

quiriirgicos. Los productos de limpieza que contienen no tejidos
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incluyen a toallas y pafios limpiadores. Adn otros usos de las
telas no tejidas son bien conocidos. La anterior lista no es

considerada exhaustiva.

Varias propiedades de las telas no tejidas
determinan lo adecuado de las telas no tejidas para diferentes
aplicaciones. lLas telas no tejidas pueden ser ideadas para tener
diferentes combinaciones de propiedades que se adecuan a varias
necesidades. Propiedades variables de las telas no tejidas
incluyen a las propiedades de manejo del liquido tales como
humectabilidad, distribucién y absorbencia, propiedades de
resistencla tales como resistencia a la tensién y resistencia al
rasgado, propiedades de suavidad, propiedades de durabilidad

tales como resistencia a la abrasidén, y propiedades estéticas.

La fabricacién de las telas no tejidas es un arte
altamente desarrollado. Generalmente, las telas no tejidas y su
fabricacién involucran la formacién de filamentos o fibras y el
depbdsito de los filamentos o las fibras en un transportador de
tal manera que causa que los filamentos o las fibras se
traslapen o se enreden. Dependiendo del grado de integridad de
la tela deseada, los filamentos o las fibras de la tela pueden
entonces unirse por medios tales como adhesivo, la aplicacién de
calor o de presién, o ambos, técnicas de unibén sénica, o
enredado por agujas o por chorros de agua, etc. Hay varios
métodos de producir fibras o filamentos dentro de la descripcién

general, sin embargo, dos procesos cominmente usados son

ho
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conocidos como unidos por hilado y soplado con fusién, y las
telas no tejidas resultantes son conocidas como telas unidas con

hilado y sopladas con fusién, respectivamente.

Descritos generalmente, el proceso para hacer las
telas no tejidas unidas con hilado incluyen al material
termopldstico extrudido a través de un hilador, el templado y el
sacado del material extrudido en filamentos con un chorro a alta
velocidad de aire para formar un tejido o tela al azar sobre una
superficie de formacién. Tal método es referido como hilado
fundido. Los procesos de unido con anilado son generalmente
definidos en numerosas patentes incluyendo, por ejemplo, 1la
patente de los Estados Unidos de América nimero 3.802.817
otorgada a Matsuki y otros; la patente de los Estados Unidos de
América nUGmero 4.692.618 otorgada a Dorschner y otreos; la
patente de 1los Estados Unidos de América noamero 4.340.563
otorgada a Appel y otros; las patentes de los Estados Unidos de
América nUmeros 3.338.992 y 3.341.394 otorgadas a Kinney; la
patente de los Estados Unidos de América numero 3.502.538
otorgada a Levy; las patentes de los Estados Unidos de América
nimeros 3.502.763 y 3.909.009 otorgadas a Hartmann; La patente
de los Estados Unidos de América numere 3.542.615 otorgada a
Dobo y otros; y la patente canadiense nimero 803.714 otorgada a

Harmon.

Por otro lado, las telas no tejidas sopladas con

fusién son hechas por la extrusién de un material termopléstico

41
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a través de una o mas matrices, soplando un chorro de aire a
alta velocidad, usualmente aire calentado, pasando las matrices
de extrusién para generar una cortina de fibra soplada con
fusién transportada por alre y depositando la cortina de fibras
sobre una superficie de formacidén para formar un tejido o tela
no tejida al azar. Los procesos soplados con fusiébn son
generalmente descritos en numerosas publicaciones incluyendo,
por ejemplo, un articulo intitulado "Fibras de Termoplastico
Superfino"” por Wendt en Quimica Industrial e Ingenieria, vol.
48, nimero 8, (1956), en las paginas 1342-1346, que describe el
trabajo realizado por el Laboratorio de Investigacién Naval en
Washington, D.C.; El1 Informe del Laboratorio de Investigacién
Naval 111437, de fecha 15 de abril de 1954; las patentes de los
Estados Unidos de América nGmeros 4.041.203; 3.715.251;
3.704.198; 3.676.242; y 3.595.245; y la especificacién briténica
nimero 1.217.892.

Las telas no tejidas unidas con hilado y sopladas
con fusién pueden usualmente distinguirse por los diametros y la
orientacién molecular de los filamentos o fibras los cuales
forman las telas. El didmetro de los filamentos o fibras unidos
con hilado y soplados con fusién es la dimensién de la secciédn
cruzada promedio. Los filamentos o fibras unidos con hilado
tienen diémetros promedio mayores de 6 micras y con frecuencia
tienen didmetros promedio de 12 a 40 micras. Las fibras sopladas
con fusién tipicamente tienen didmetros promedio de menos de 6

micras. Sin embargo, debido a mayores fibras sopladas con

Y
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fusién, también pueden ser producidas que tienen di&metros de al
menos de 6 micras, la orientacién molecular puede usarse para
distinguir los filamentos y las fibras wunidos con hilado y
soplados con fusién de didmetros similares. Para el tamailo y el
polimero de una fibra o filamento dado, la orientacié4n molecular
de una fibra o filamento unido con hilado es tipicamente mayor
que la orientacién molecular de una fibra soplada con fusién.
Con relacibén a la orientacién molecular de fibras o filamentos
poliméricos puede determinarse por la medicién de la resistencia
a la tensién y la birrefringencia de las fibras o filamentos que

tienen el mismo diadmetro.

La resistencia de tensién de 1las fibras vy
filamentos es medida de la tensidén requerida para estirar la

fibra o filamento hasta que la fibra o filamento se rompe.

Los nuameros de birrefringencia son calculados de
conformidad con el métocdo descrito en el ejemplar de primavera
1999 del Diario INDA de Investigacién sobre No Tejidos, (volumen
3, nimero 2, pagina 27). La resistencia de tensién y los numeros
de birrefringencia de las fibras y filamentos poliméricos varian
dependiendo del polimero particular y de otros factores, sin
embargo, para el tamafio y el polimero de una fibra o filamento
dado, la resistencia de tensién de una fibra o filamento unido
con hilado es tipicamente mayor que la resistencia de tensién de

una fibra soplada con fusién y el numerc de birrefringencia de

uf
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una fibra o filamento unido con hilado es tipicamente mayor que

el nimero de birrefringencia de una fibra soplada con fusién.

A pesar de los avances en el arte, adn hay una
necesidad de proporcionar mejoradas telas no tejidas que
incluyan mds de un aditivo de tratamiento para la piel y el
proporcionar métodos para hacer telas no tejidas que

proporcionen miltiples beneficios de tratamiento para la piel.

Sintesis

En respuesta a las dificultades y los problemas
encontrados en el arte previo, nuevos materiales y métodos para
hacer los materiales han sido descubiertos. En una
incorporacién, la presente invencién proporciona un método de
formar una fibra, una tela no tejida, una pelicula o espuma
porosa que consta de: a) mezclar una resina de termoplastico y

al menos un aditivo fundido en donde al menos un aditivo

- fundido es un primer aditivo de tratamiento para la piel; b) el

formar una fibra, una tela no tejida, una pelicula o espuma
porosa de una mezcla que incluye a la resina de termopléstico y
al menos un aditivo fundido; y ¢} fijar al menos un aditivo
externo en al menos una parte de la superficie externa de la
fibra, la tela no tejida, la pelicula o espuma porosa en donde
al menos un aditivo externc es un segundo aditivo de
tratamiento para la piel. El al menos un aditivo externo puede

depositarse en al menos una parte de la superficie externa de
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la fibra; la tela no tejida, la pelicula o espuma porosa por un

paso seleccionado del grupo que consiste de a) sujetado.

electrostdtico de las particulas de un aditivo o las particulas
de tratamiento para la piel que incluye al menos un aditivo
externo en al menos una parte de la superficie externa de la
fibra, la tela no tejida, la pelicula © espuma porosa; b) el
rociar una solucién, emulsién u otra mezcla que incluye al
menos un aditivo externo en al menos una parte de la superficie
externa de la fibra, la tela no tejida, la pelicula o espuma
porosa; c¢) calentar al menos una parte de la superficilie externa
de la fibra, la tela no tejida, la pelicula o espuma porosa y
entonces depositar las particulas que constan de al menos un
aditivo externo en al menos una parte de la superficie externa
de la fibra, la tela no tejida, la pelicula o espuma porosa; d)
calentar al menos una parte de la superficie externa de la
fibra, la tela no tejida, la pelicula o espuma porosa Yy
depositar las particulas que constan de al menos un aditivo
externo en al menos una parte de la superficie externa de la
fibra, la tela no tejida, la pelicula ©o espuma porosa; e}
depositar las particulas que constan de al menos un aditivo
externo en al menos una parte de la superficie externa de la
fibra, la tela no tejida, la pelicula o espuma porosa Y
entonces calentar al menos una parte de la superficie externa
de la fibra, la tela no tejida, la pelicula o espuma porosa; y
f) recubrir o fijar al menos un aditivo externo en al mencs una
parte de la superficie externa de la fibra, la tela no tejida,

la pelicula o espuma porosa. Los aditivos fundidos pueden

ot
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polidimetil siloxano, silicios alquilo, silicios fenilo,
gilicios funcionales de amina, gomas de silicio, resinas de
silicio, elastémeros de silicio, dimeticona, copolioles
dimeticona, y lipidos y derivados de los mismos. Por ejemplo,
el aditivo fundido puede incluir un esterol y/o un filoesterol
y puede incluir desde alrededor de 0,1 por ciento por peso a
alrededor de 10 por ciento por pesc de la fibra, tela no
tejida, pelicula o espuma peorosa, o desde alrededor de 0,25 por
ciento por peso a alrededor de 5 por ciento por peso de la
fibra, tela no tejida, pelicula o espuma porosa y ain desde
alrededor de 1 por ciento por peso a alrededor de 2 por ciento
por peso de la fibra, tela no tejida, pelicula o espuma porosa.
Los aditivos externos pueden seleccionarse del grupo gque
consiste de extractos botéanicos, particulas de arcilla,
particulas de talco, particulas de nitruro de boro, almidén de
maiz, zeoclitas, o6xido de zinc, 4cido hialurénico, quitosana y

quitosanas sulfatadas modificadas quimicamente.

En una incorporacién particular, 1la presente
invencidén proporciona un métecdo de formacién de una fibra, una
tela no tejida, una pelicula o una espuma porosa, el método
consta de mezclar una resina de termoplastico y al menos un
aditivo fundido, en donde al menos un aditivo fundido es un
lipido, y formando una fibra, una tela no tejida, una pelicula o
espuma porosa de la mezcla que consta de la resina de

termoplastico y del lipido.

91
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Aln en otra incorporacién, la presente invencién
proporciona fibras multicomponentes que incluyen una mezcla que
consta de una resina de termopldstico y al menos de un aditivo
de tratamiento para la piel, en donde la fibra tiene una
superficie externa y al menos una parte de la superflcie externa
consta de un segundo aditivo de tratamiento para la piel. El
primer aditivoe de tratamiento para la piel puede ser
seleccionado del grupo que consiste de compuestos de polidimetil
siloxano, silicios alquilo, silicios fenilo, silicios
funcionales de amina, gomas de silicio, resinas de silicio,
elastémeros de silicio, dimeticona, copolioles dimeticona, y
lipidos y derivados de los mismos, por ejemplo, el dimeticona,
un esterol o un filoesterol particularmente el esterol de soya,
y puede incluir desde alrededor de 0,1 por ciento por peso a
alrededor de 10 por ciento por peso de 1la fibra
multicomponente, © desde alrededor de 0,25 por ciento por peso
a alrededor de 5 por ciento por peso de 1la fibra
multicomponente y ain desde alrededor de 1 per ciento por peso
a alrededor de 2 por ciento por peso de la fibra
multicomponente. El segundo aditivo de tratamiento para la piel
puede seleccionarse del grupo gque consiste de extractos
boténicos, particulas de arcilla, que tienen un tamafio de
particula promedio que es de menos de 500 micrémetros,
particulas de talco, particulas de nitruro de boro, almidén de
maiz, zeolitas, O6xido de zinc, &cido hialurénico, quitosana y

quitosanas sulfatadas modificadas quimicamente.
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La presente invencién también proporciona telas
no tejidas que constan de tales fibras multicomponentes vy
articulos absorbentes tales como vendajes y productos para el
cuidado personal tales como pafiales que constan de tales telas

y fibras no tejidas.

Breve Descripcidén de los Dibujos

La Figura 1l(a) es una microgridfia de escaneado de
electrén de un ejemplo comparativo de fibras unidas con hilado
bicomponentes que no incluyen un aditivo externo de salud para

la piel.

La Figura 1l(b) es una microgrdfia de escaneado de
electrén de un ejemplo de la presente invencién que muestra a
las fibras unidas con hilado bicomponentes gque incluyen un
esterol de soya como un aditive interno de salud para la piel y
particulas de arcilla como un aditivo externo para la salud de

la piel.

La Figura 2 es una ilustracién esquemdtica de un

método para hacer una tela no tejida y fibras bicomponentes.

La Figura 3 ilustra un proceso ejemplar para
tépicamente aplicar una composicién que incluye un aditivo de

tratamiento a una tela no tejida.
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La Figura 4 ilustra una saturacién o inmersién
ejemplar y el método de exprimido para tépicamente aplicar una
composicién que incluye un tratamiento aditivo a una tela no

tejida.

Definiciones

Como se usan aqui los siguientes términos tienen
los significados especificados, a menos gue el contexto demande
un significado diferente o se exprese un significado diferente:;
también, el singular generalmente incluye el plural, y el plural
generalmente incluye al singular a menos gque se indique de otra

manera.

Palabras de grado, tales como "alrededor",
"sustancialmente”, y similares son usadas aqui en el sentido de
"en, o cerca de, cuando se dan las tolerancias de fabricacién y
de material inherentes en las circunstancias seflaladas"™ y son
usadas para prevenir la inescrupulosa infraccién de que de forma
desventajosa se tome ventaja de las descripciones de la
invencién, cuando son seflaladas figuras exactas o absolutas como

una ayuda para entender la invencién.

Como se usa aqui, el término "articulo absorbente"
o "articulo absorbente para el cuidado personal" significa los

pafiales desechables, calzones de aprendizaje, ropa para nadar,
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calzoncillos absorbentes, productos para la incontinencia de

12

adultos, pafios limpiadores sanitarios, pafics limpiadores,
productos para la higiene femenina, vendajes, apbsitos de
heridas, almohadillas para enfermeria, parches de liberacién al
tiempo, productos mortuorios, productos veterinarios, de higiene

etc.

Como se usa aqui, el término "consta",
"constando" y otros derivados del término de raiz "constar" son
intencionados como términos abiertos que especifican la
presencia de cualquier elemento, entero, componente o© paso
adicional que no previenen la presencia o adicién de uno o mas
de los elementos, enteros, componentes o pasos o grupos de los

mismos.

Como se usa aqui, el término "tela" es usado para
referirse a todos los tejidos fibrosos no tejidos, tramados, y

tejidos.

Como se usa aqui, el término "fibra"™ se refiere a
un objeto o estructura del tipo de hilo del cual son cominmente
hechas las telas no tejidas y los textiles. El término "fibra"
significa el abarcar tanto 1los filamentos continuos y
discontinuos, y otras estructuras del tipo de hilos que tienen
una longitud que es sustancialmente mayor de su grosor o

didmetro.
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Como se usa aqui, el término "fibras sopladas con
fusién" significa un proceso en el cual las fibras son formadas
por la extrusién de un material termoplastico fundido a través
de una pluralidad de vasos capilares de matriz, finos vy
usualmente circulares como hebras o fllamentos fundidos a
adentro de chorros de gas calentados a alta velocidad (por
ejemplo, aire} y convergentes gque atenitan los filamentos de
material termopladstico fundido para reducir su didmetro, que
puede ser a un didmetro de microfibra. Después de esto, las
fibras sopladas con fusién son llevadas por el chorro de gas a
alta velocidad y son depositadas sobre wuna superficie
recolectora, con frecuencia aun pegajosas, para formar un tejido
de fibras sopladas con fusién dispersadas al azar. Tal proceso
es descrito por ejemple, en la patente de los Estados Unidos de
América 3.849.241 otorgada a Butin y otros. Las fibras sopladas
con fusién son microfibras que pueden ser continuas o
discontinuas y son generalmente menores de alrededor de 10
micras de didmetro promedio, y son generalmente pegajosas cuando

son depositadas en una superficie de formacién.

Como se usa aqui, el término "laminado de
miltiples capas" se refiere a un laminado en donde algunas de
las capas pueden ser unidas con hilado y otras sopladas con
fusién tal como un laminado unido con hilado/soplado con
fusidén/unida con hilado (SMS). Otros laminados de miltiples
capas como se describe en la patente de los Estados Unidos de

América nimero 4.041.203 otorgada a Brock y otros, la patente de
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los Estados Unidos de América numero 5.169.706 otorgada a
Collier y otros, la patente de los Estados Unidos de América
namero 5.145.727 otorgada a Potts y otros, la patente de los
Estados Unidos de América numero 5.178.931 otorgada a Perkins y
otros, y la patente de los Estados Unidos de América nuamero
5.188.885 otorgada a Timmons y otros. Un laminado de maltiples
capas puede hacerse al depositar secuencialmente en una banda de
formacién en movimiento primero una capa de tela unida con
hilado, después una capa de tela soplada con fusién, y al final
otra capa unida con hilado y entonces unir el laminadc de una
manera descrita mas adelante. Alternativamente, las capas de
tela pueden hacerse individualmente, recolectadas en rodillos, y
combinadas en un paso de unién separado. Tales telas usualmente
tienen un peso base desde alrededor de 0,1 a 12 onzas por yarda
cuadrada (osy) (de 3 a 400 gramos por metro cuadrado {(gsm)), ©
mis particularmente desde alrededor de 0,75 a alrededor de 3
onzas por yarda cuadrada (osy). Los laminados de miltiples capas
también pueden tener variado nuimero de capas sopladas con fusién
0o miltiples capas unidas con hilado en muchas diferentes
configuraciones y pueden incluir otros materiales como peliculas
(F) o materiales coformados, por ejemplo, unida con hilado/
soplada con fusién/ soplada con fusién/ unida con hilado (SMMS),
unida con hilado/ soplada con fusién (SM), unida con hilado/

pelicula/ unida con hilado (SFS)}, etc.

Como se usa aqui, el término "tela no tejida" o

"material no tejido" significa un material que tiene una

)7
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estructura de fibras o hilos individuales que estédn entre
colocados, pero nc de una manera identificable, como una tela
tejida. Los materiales o telas no tejidos han sido formados por
muchos procesos tales como, por ejemplo, procesos de unido con
hilado, procesos de soplado por fusibén, y procesos de tejido
cardado y unido. El1l peso basico de las telas no tejidas es
usualmente expresado en gramos por metro cuadrado (gsm) y los
didmetros de la fibra son usualmente expresados en micras.
(N6tese que para convertir de onzas por yarda cuadrada (osy) a
gramos por metro cuadrado (gsm) se multiplican las onzas por

yarda cuadrada por 33,91).

Como se usa aqui, el término "fibras unidas con
hilado" se refiere a las fibras formadas por la extrusién de un
material termoplastico fundido a través de una pluralidad de
vasos capilares de matriz finos y usualmente circulares de un
hilador, con el didmetro de los filamentos siendo rapidamente
reducidos como, por ejemplo, en la patente de los Estados Unidos
de América numeroc 4.340.563 otorgada a Appel y otros, 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
nimero 3.802.817 otorgada a Matsuki y otros; las patentes de los
Estados Unidos de América nimeros 3.338.992 y 3.341.394 otorgada
a Kinney; la patente de los Estados Unidos de América numero
3.502.763 otorgada a Hartmann, y la patente de los Estados
Unidos de América numero 3.542.615 otorgada a Dobo y otros. Las

fibras unidas con hilado son generalmente no pegajosas cuando
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son depositadas sobre una superficie de recoleccidn. Las fibras
unidas con hilado son generalmente continuas y tienen diametros
promedio (de una muestra de al menos 10) mayores de 7 micras,

con mids frecuencia, entre alrededor de 10 y 20 micras.

Estos términos pueden definirse con lenguaje

adicional en las partes restantes de la especificacién.

Descripcién Detallada

Como se describidé antes, la presente invencién
proporciona un método para formar una fibra, una tela no
tejida, wuna pelicula © una espuma porosa que incluye: a)
mezclar una resina de termoplastico y al menos un aditivo
fundido en donde al menos un aditivo fun?ido es un primer
aditivo de tratamiento para la piel; b) el formar una fibra,
una tela no tejida, una pelicula o espuma porosa de una mezcla
que incluye a la resina de termoplastico y al menos un aditivo
fundido; y ¢) fijar al menos un aditivo externo en al menos una
parte de la superficle externa de la fibra, la tela no tejida,
la pelicula o espuma porosa en donde al menos un aditivo
externo es un segunde aditivo de tratamiento para la piel. El
aditivo externo para la salud de la piel puede ser el mismo
aditivo para la salud de la piel comc el aditivo interno para
la salud de la piel o, en la mayoria de las instancias, es un
aditivo para la salud de la piel que es un diferente aditivo

para la salud de la piel que el aditivo interno para la salud
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de la piel. La presente invencién también proporciona fibras,
telas no tejidas, peliculas y espumas que incluyen uno o mas
aditivos de tratamiento para la plel que proporcionan
beneficios de tratamiento para la piel. Las fibras, telas no
tejidas, peliculas y espumas que incluyen uno o mas aditivos de
tratamiento para la piel son uUtiles como componentes de los
productos para el cuidado personal tales como pafiales,
calzoncillos de aprendizaje, productos para la incontinencia de
adultos, paflos limpiadores sanitarics, pafilos limpiadores
himedes para nifios y adultos, pafios limpiadores para la
limpieza de la piel, pafios limpiadores secos, paflos limpiadores
industriales, productos para la higiene femenina, apésitos de
heridas, vendajes, tisd de bafo, tisa facial, etc. Por ejemplo,
las fibras sintéticas de la presente invencié4n pueden ser
incorporadas en la hoja base de celulosa de un tisd de bafio,
tisd facial u otro tipo de pafio limpiador que incluye fibras de

celulosa.

Muchos de los componentes de los productos
absorbentes para el cuidado personal, por ejemplo, fibras,
telas no tejidas, peliculas y espumas, estdn hechos de resinas
de termopldstico. Las resinas de termoplastico son polimeros,
tipicamente polimeros sintéticos, que son procesables
térmicamente. Las resinas de termoplastico pueden suavizarse
con caler y formarse en objetos formados, tales como fibras y
peliculas, que pueden entonces convertirse en productos finales

tales como pafiales. Las resinas de termoplastico son

GL
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prontamente disponibles y bien conocidas. Una amplia variedad
de resinas de termopladstico son adecuadas para la presente
invencidén. Sugeridas resinas de termoplastico disponibles para
la presente invencién incluyen, pero no estdn limitadas a:
poliolefinas, tales como polietileno, polipropileno y
polibutileno; poliésteres; poliamidas; polimeros procesables
térmicamente y copolimeros de acido lactico; poliuretanos; etc.
Sugeridas poliolefinas incluyen, pero no estdn limitadas a,
polietileno, polipropileno y polimeros y copolimeros de etileno
y de propileno. Y, sugeridos ejemplos disponibles
comercialmente de resinas de poliolefina incluyen al
polipropileno 3445 de la Exxon de Houston, Texas y el
polietileno XUS 61800.41 de la Dow Chemical Company de Midland,
Michigan. La presente invencién es demostrada por el uso de
polipropilenoc 3445 comc una primera poliolefina en una fibra
bicomponente lado a lado y un polietileno XUS 61800.41 como una
sequnda poliolefina en una fibra bicomponente lado a lado en

los ejemplos que siguen.

Generalmente, los aditivos de tratamiento para la
piel incluyen cualquier composicién o sustancia quimica que
prevendrid o perderd los efectos de la irritacién de la piel o
complementard la composicién de ©barrera de 1la plel o
proporcionard uno o mas beneficios del tratamiento para 1la
piel. Un aditivo de tratamiento para la plel puede incorporarse
internamente en una composicién que es usada para formar

fibras, telas no tejidas, peliculas o espumas Yy/o pueden

G1
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tépicamente aplicarse a la superficie o al exterior de las
fibras, las telas no tejidas, 1las peliculas © espumas
dependiendo, entre otras cosas, en la estabilidad térmica del
seleccionado aditivo de tratamiento para la piel y la capacidad
del seleccionado aditivo de tratamiento para 1la piel de
soportar las condiciones requeridas para formar la fibra, la
tela, la pelicula o espuma. En algunas incorporaciones, es
deseable que los aditivos internos florezcan a la superficie de
la fibra, la tela, pelicula o© espuma. Las fibras, telas,
peliculas o espumas de la presente invenciédn pueden ademas
incluir adicionales aditivos internos y/o externos tales como,
composiciones que mejoran la limpieza, por ejemplo,
surfactantes; extractos boténicos; esencias; y otros
ingredientes para el cuidado de la piel tales como azahar,
rosa, jazmin, flor de tilc y otros extractos; y composiciones

de control de olor o de mediacién de olor.

Los aditivos de tratamiento para la piel que
pueden incorporarse internamente en una composicién que es
usada para formar las fibras, telas no tejidas, peliculas o
espumas incluyen aditivos de tratamiento para la piel que son
capaces de soportar las condiciones de procesamiento requeridos
para formar las fibras, telas no tejidas, peliculas o espumas.
Los sugeridos aditivos de tratamiento para la piel que pueden
incorporarse internamente incluiran tales compuestos organicos,
por ejemplo organosilicios, que proporcicnan un benéfico

tratamiento para la piel. Sugeridos aditivos internos para el

&
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tratamiento para la piel son estables térmicos bajo las
condiciones de procesamiento requeridas para mezclar fundido el
aditivo de tratamiento para la piel y la resina de
termoplastico. Es también deseable que un aditivo interno de
tratamiento para la piel migre o "florezca" a la superficie de
la fibra, tela, pelicula o espuma de tal forma que el aditivo
es disponible en 1la superficie de la fibra, la tela, la
pelicula o la espuma. Por tanto, la cantidad relativa de
aditivo de tratamiento para la piel que contactara a un usuario
de 1la fibra, tela, pelicula o espuma es aumentada. E1l
florecimiento puede abastecer el aditivo de tratamiento para la
piel disponible en 1la superficie. Sugeridos aditivos de
tratamiento para la piel que pueden incorporarse internamente
incluyen, pero no estdn limitados a: emolientes tales como
dimeticonas y derivados de los mismos, petrolato, petrolato
blanco, aceite mineral, y lipidos tales como esteroles,

fitoesteroles, esterol de soya y derivados de los mismos.

Como previamente se seflaldé, un aditivo de
tratamiento para la piel que no se romperd a elevadas
temperaturas que el aditivo de tratamiento para la piel
encontrard durante el procesamiento fundido puede ser usado
internamente. Por ejemplo, el esterol de soya es estable a
temperaturas en las cuales la mayoria de 1las resinas de
polietileno y de polipropileno son extrudidas y por tanto
pueden mezclarse fundidas o de otra forma procesarse con la

mayoria de las resinas de polietileno y de polipropileno. Por
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ejemplo, es deseable que un aditivo de tratamiento para la piel
que es interno y es mezclado fundido con 1la resina de
termopléstico sea estable térmicamente a al menos alrededor de
410 grados Fahrenheit (alrededor de 210 grados centigrados). Es
ain mas deseable que tal aditivo interno de tratamiento para la
plel sea estable térmicamente a al menos alrededor de 450
grados Fahrenheit (alrededor de 230 grados centigrados). Si la
resina de termoplastico tiene wuha alta temperatura de
procesamiento fundido, por ejemplo, un poliéster el aditivo
interno de tratamiento para la piel puede necesitar ser estable
térmicamente arriba de alrededor de 500 grados Fahrenheit
{alrededor de 260 grados centigrados). Es también deseable que
los aditivos internos no sean altamente volatiles vy
suficientemente solubles en la resina de termopléstico fundida

o semi-fundida.

Una sugerida «clase de aditivo interno de
tratamiento para la piel que puede incorporarse como un aditivo
fundido incluye compuestos de polisiloxano. Una particularmente
sugerida clase de aditivos internos de tratamiento para la piel
que pueden incorporarse como un aditive fundido incluye las
dimeticonas. Como se usa aqui, las "dimeticonas" incluyen a
varios compuestos de polisiloxano que tienen la férmula general
de CH3[Si(CHj3)201xSi(CH3)sz e incluye mezclas de polimeros
siloxanos lineales completamente metilatados de terminal
bloqueada con unidades de trimetilsiloxi con un rango en forma

de viscosidad de 0,65 a 1,000,000 centistokes a temperatura

05
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ambiente. Las dimeticonas son inmiscibles en agua pero son

22

miscibles con éteres, tales como etilo éter, y con cloroformo.
Otra sugerida clase de compuestos de polisiloxano incluye a
alquilo silicios. Ejemplos de adecuados alquilo silicios
incluyen, pero no estan limitados a, los siguientes compuestos:
alquilo dimeticona  Cz4-Ca2s; alquilodimeticona Cjo, cetilo
meticona, estearilc meticona, cetilo dimeticona, estearilo
dimeticona, cerotilo dimeticona y fenilo dimeticona.
Polisiloxanos sustituidos alquilo pueden usarse como un aditivo
interno de tratamiento para la piel. Sugeridos polisiloxanos
sustituidos de alquilo incluyen a alquilo polisiloxanos
sustituidos con unc o mds amino, carboxilo, hidroxi, éter,
poliéter, aldehido cetona, amida éster, y/o grupos tilo. En una
sugerida incorporacién, al menos un agente humectante es
incorporado en o de otra forma afiadido a 1la resina de
poliolefina antes de que la resina sea formada en fibras, una
tela no tejida, o wuna pelicula. Deseablemente, el agente
humectante es un surfactante y més deseablemente el agente
humectante es un surfactante con base de silicio tal como un
siloxano etoxilatado. El1 surfactante cambia la interaccién de
superficie de las fibras y/o la tela no tejida a un liquido,
deseablemente un liquido acuoso. El surfactante MASIL SF19 es
dimeticona copoliol y es un siloxano etoxilatado, mas
precisamente un trisiloxano etoxilatado, ailin mis precisamente
un trisiloxano con grupos de 6xido etileno, e incluye ambos
monoglicéridos etoxilatados y glicéridos. El surfactante MASIL

SF19 puede obtenerse de la BASF (anteriormente un producto de
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PPG) de Gurnee, Illinois. El agente humectante o dimeticona
puede incorporarse en o de otra forma afladirse a la resina de
termoplastico de cualquier manera conocida. Por ejemplo, un
agente humectante y la dimeticona pueden ser compuestos con una
resina de termoplastico u otra resina y entonces afladirse a la
resina de termoplastico usada para formar las fibras, tela,
pelicula o espuma por inyeccién directa en un extrusor o pueden
incorporarse en la resina de termoplastico por compuesto antes
de que se forme la fibra o la espuma o se haga la tela o la

pelicula.

Otra sugerida clase de aditivo interno de
tratamiento para la piel que puede incorporarse como un aditivo
fundido incluye lipidos. En una incorporacién sugerida, un
lipido es incluido como un aditivo interno de tratamiento para
la piel en una composicién y un método de la presente
invencién. Es deseable que los lipidos que son estables
térmicamente bajo condiciones de procesamiento pueden
incorporarse en o de otra forma afladirse a la resina de
termoplastico antes de que la resina sea formada en una fibra,
una tela no tejida o una pelicula. Los lipidos son generalmente
grasas y materiales derivados grasos que incluyen, pero no
estadn limitados a, compuestos orgéanices tales como grasas,
ésteres de 4cido graso, alccholes grasos, alcoholes estercides,
aceites, ceras, esteroles y glicéridos que son relativamente
insolubles en agua perc solubles en solventes organicos tales

como benceno, cloroformo, acetona, éteres, etc. ejemplos de
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lipidos que son bien conocidos. Sugeridos ejemplos de lipidos

incluyen a esteroles de ambos origenes animal y vegetal.

Un ejemplo de un sugerido filoesterol, un esterol
de origen de planta es un ergoestercl. Un ejemplo sugerido de
un filoesterol comercialmente disponible es el esterol de soya
GENEROL 122 N PRL de la Cognis Corporation, de Cincinnati,
Ohio. La presente invencién es demostrada por el uso del
esterol de soya GENEROL 122 N PRL (lote niimero UYICIS50001) en
los ejemplos que siguen. Otros ejemplos de lipidos sugeridos
incluyen, pero no estdn limitados a, lanolina, triglicéridos
tales como aceite de ricino, aceite de borraja, aceite de

linaza, y aceite de colza.

El primer aditivo de tratamiento de la piel y
cualquier otro aditivo o componente adicional tal como un
auxiliar de procesamiento pueden incorporarse en una
compcsicién de termoplastico por mezclado fundido de una mezcla
o de otra combinacién de los aditivos y la resina base de
termoplastico. Los procesos de mezclado fundido son bien
conocidos e incluyen procesos tales como el hacer una remesa
maestra del aditivo y una resina y entonces combinar la remesa
maestra y la resina base de termoplastico. Un aditivo y una
resina de termopldstico pueden combinarse y mezclarse fundido
en, por ejemplo, un extrusor, para efectivamente uniformemente
mezclar el aditivo y una resina de termoplastico de tal forma

que una mezcla fundida esencialmente homogénea es formada. La
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mezcla fundida esencialmente homogénea puede entonces enfriarse
y hacerse bolitas para un posterior procesamiento o puede
extrudirse por ejemplo en una pelicula. Alternativamente, la
mezcla fundida puede enviarse directamente a un bulto de hilar
u otro equipo para formar fibras o una tela no tejida. Otros
métodos para mezclar juntos los componentes de la presente
invencién son también posibles y seran prontamente reconocidos
por uno con habilidad en el arte. Por ejemplo, un aditivo
también puede medirse directamente en el extrusor usando un

mezclador de cavidad directamente conectado al extrusor.

El aditivo de tratamiento para la piel puede
incluirse en la mezcla fundida en varias concentraciones. Por
ejemplo, se sugiere que el aditivo de tratamiento para la piel
puede incluirse en una concentracié4n desde alrededor de 0,1 por
ciento por peso a alrededor de 10 por ciento por peso del
aditivo interno para el peso de la fibra, la tela, pelicula,
espuma o componente de una estructura de componentes miltiples.
Més sugeridas concentraciones de aditivo interno estdn en el
rango desde alrededor de 0,25 por ciento por peso a alrededor
de 5 por ciento por peso de aditivo interno al peso de la
fibra, tela, pelicula, espuma o componente de una estructura de
componentes miltiples. Y aun mas sugeridas concentraciones de
aditivo interno estdn en el rango desde alrededor de 1 por
clento por peso a alrededor de 2 por ciento por peso de aditivo
interno al peso de la fibra, tela, pelicula, espuma o

componente de una estructura de miltiples componentes. Deberé
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notarse que la concentracién de aditivo puede variar
grandemente y dependerd de la eficacia, el procesamiento y el

costo del aditivo, entre otros factores.

Una composicién de termoplastico que incluye una
resina de termoplastico y al menos un primer aditivo interno de
tratamiento para la piel puede formarse en o de otra forma
procesarse en varios articulos o formas tales como fibras,
telas no tejidas, peliculas o espumas que son Gtiles como
componentes de contacto a la piel de los articulos para el

cuidado personal.

Métodos para hacer fibras, telas no tejidas,
peliculas y espumas son bien conocidos. Las telas no tejidas
son particularmente deseables para la aplicacién en el cuidado
personal debido a su capacidad de respirar. Los métodos de
formaciétn de las telas no tejidas son conocidos e incluyen
procesos de hilado fundide y wunido por hilado como se

definieron antes.

La presente invencién es ilustrada en una
incorporacién ejemplar por un método de hacer una tela no
tejida que incluye 1la formacién de filamentos continuos
bicomponentes y una tela unida con hilado de una mezcla fundida
de una resina de termoplastico y un aditivo de tratamiento para
la piel, por ejemplo, esterol de soya y/o dimeticona. Aun

cuando la presente invencién es llustrada por via de un método

to
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para hacer una tela unida con hilado bicomponente, los métodos
para hacer peliculas y espumas de la ccmposicidén descrita aqui
gson posibles, asi como otros métodos para hacer telas y fibras
no tejidas y serdn facilmente reconocidos por aquellos con
habilidad en el arte. Volviendoc a la Figura 2, un método
ejemplar de la presente invencién es ilustrado y descrito aqui.
La Figura 2 ilustra una linea de proceso que estd arreglada
para producir filamentos continucs bicomponentes y telas unidas
con hilado. Debera Eambién entenderse que la presente invencién
comprende telas no tejidas hechas con filamentos de un solo
componente; mezclas de filamentos incluyendo filamentos con
base de celulosa, fibras bésicas y/o filamentos de miltiples
componentes que tienen mids de dos componentes; etc. asi como
otros tipos de telas no tejidas y peliculas y espumas. También
puede describirse el uso de fibras en forma tales como fibras
penta lobulares, fibras en forma de tres T, fibras en forma de
H, fibras en forma de x, y otras fibras formadas que son
conocidas en el arte. Se cree que el uso de fibras en forma
puede aumentar la eficiencia de la captura de la particula de

las fibras y de las telas no tejidas que incluyen tales fibras.

La 1linea del proceso ilustrado incluye dos
extrusores 20A y 20B. El primer extrusor 20A extruye al primer
componente de polimero A y un segundo, extrusor separado 20B
extruye al componente de polimero adhesivo B. En el ejemplo
abajo, el componente de polimerc primario A fue un

polipropileno 3445 de Exxon de Houston, Texas, y el componente
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adhesivo B fue un polietileno XUS 61800.41 de la Dow Chemical
Company de Midland, Michigan. El componente de polimero A es
suministrado en el extrusor 20A desde una primera tolva y el
componente de polimero B es suministrado en el extrusor 20B
desde una segunda tolva. Un aditivo de tratamiento para la piel
puede suministrarse en ya sea uno o ambos extrusores 202 y 20B
o incluido en ya sea uno o ambos componentes A &6 B antes de que

los componentes sean suministrados en su respectivo extrusor.

En una incorporacidén sugerida, las fibras o telas
no tejidas de la presente invencién son o incluyen fibras de
miltiples componentes, por ejemplo fibras bicomponentes, de tal
forma que la cantidad del aditivo interno de tratamiento para
la piel necesario en la fibra o tela total puede reducirse. Por
ejemplo, una fibra bicomponente de la presente invencién puede
incluir una fibra que tiene un nicleo de polipropileno y una
vaina del mismo polipropileno incluyendo un aditivo de
tratamiento para la piel para reducir la cantidad total del
aditivo de tratamiento para la piel necesarioc mientras que se
disminuyen los efectos adversos del aditivo de tratamiento para
la piel, si hay alguno, en el procesamiento. Las fibras de
miltiples componentes, incluyendo las fibras bicomponentes, son
bien conocidas. Sugeridas configuraciones de fibras
bicomponentes incluyen, configuraciones de lado a 1lado vy
configuraciones de vaina y nlcleo. Las configuraciones de lado
a lado y las configuraciones de vaina y nticleo de fibras

bicomponentes y de otras de miltiples componentes son también



10

15

20

25

29

bien conocidas. Las fibras de multiples componentes y las
bicomponentes, como se usan aqui, pueden incluir, fibras de
miltiples componentes y bicomponentes en donde un polimero base
es usado para mas de uno de los componentes donde un componente
incluye un aditivo u otro compuesto en una cantidad diferente a
los otros componentes. Las fibras de miltiples componentes son
bien conocidas como son descritas en la patente de los Estados
Unidos de América numero 5.382.400 otorgada a Pike y otros, la

cual es aqui incorporada como referencia.

Desde los extrusores, los componentes de polimero
pasan a través de los respectivos conductos del polimero a un
hilador 30. Los hiladores para extrudir filamentos
bicomponentes son conocidos para aquellos con habilidad en el
arte y por tanto no son descrites aqui en detalle. Generalmepte
descrito, el hilador 30 incluye una caja que contiene un
empaque de hilar que incluye una pluralidad de placas apiladas
una sobre otra con un patrén de aberturas arregladas para crear
trayectorias de flujo para dirigir los componentes del polimero
A y B separadamente a través del hilador 30. El1 hilador 30
tiene aberturas arregladas en una o mas filas. Las aberturas
del hilador forman una cortina de filamentos 10 que se extiende
hacia abajo cuando los polimeros son extrudidos a través del
hilador 30. Para los propésitos de la presente invencién, el
hilador 30 puede arreglarse para formar filamentos
bicomponentes lado a ladc o de vaina y niclec u otros tipos de

filamentos. La linea del proceso ilustrado incluye un soplador

73
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de aire templado 40 colocado adyacente a la cortina de
filamentos que se extiende desde el hilador 30. El aire del
soplador templado 40 templa los filamentos que se extienden
desde el hilador 30. El aire templado puede ser dirigido de un
lado de la cortina de filamentos o de ambos lados de la cortina

de filamentos como se ilustra.

Una unidad de sacado de fibra (FDU) o aspirador
50 es ilustrada abajo del soplador de aire templado 40 y recibe
los filamentos templados. Son conocidas las unidades de sacado
de aire o© aspiradores para uso en los polimeros hilados
fundidos. Adecuadas unidades de sacado de fibra para uso en el
proceso de la presente invencién incluyen un aspirador de fibra
lineal del tipo descrito e ilustrado en la patente de los
Estados Unidos de América namero 3.802.817, el sistema de
sacado lineal del tipo descrito e ilustrado en la patente de
los Estados Unidos de América numero 4.340.563 y los cafiones
eyectores del tipo descrito e ilustrado en las patentes de los
Estados Unidos de América numeros 3.692.618 y 3.423.266, todas
las cuales son aqui incorporadas como referencia. Generalmente,
la unidad de sacado de fibra 50 incluye un conducto vertical
alargado a través del cual los filamentos son sacados al
aspirar el aire que entra de los lados del conductec y que fluye
hacia abajo a través del conducto. Una superficie 60, en forma,
sin fin, y al menos parcialmente foraminosa es colocada debajo
de la unidad de sacado de la fibra 50 para recolectar y recibir

los filamentos continuos de la abertura de salida de la unidad
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de sacado de la fibra. La superficie de formacién 60 puede ser
una banda que se desplaza alrededor de rodillcs guia como se
ilustra para proporcionar un proceso continuo. Deseablemente,
un vacio 65 es colocado debajo de la superficie de formacién 60
donde los filamentos son depositados para sacar los filamentos
en contra de la superficie de formacién 60. Adn cuando la
superficie de formacién 60 es ilustrada como una banda en la
Figura 2, se entiende que la superficie de formacién también

puede ser de otras formas, por ejemplo un tambor.

En la incorporacién ilustrada en la Figura 2, los
filamentos que han sido recolectados en una superficie de
formacién son expuestos a una cuchilla de aire caliente (HAK)
70 que proporciona alguna integridad a la tela de tal forma que
la tela pueda transferirse a otro alambre. La transferencia de
una tela puede ser lograda sin el uso de una cuchilla de aire
caliente (HAK) y por otros métodos incluyendo pero no limitado
a, transferencia al vacio, rodillos de compactacién o de
compresién y otros medios mecanices. La tela es entonces
transferida a una segunda superficie, por ejemplo un alambre de
unién. La linea del proceso también puede incluilr uno o més
dispositivos de unién tales como un aglutinante a través de
aire (TAB) 80. Los aglutinantes a través de aire son conocidos
y no son por ende descritos aqui en detalle. Generalmente, el
aglutinador a través de aire 80 dirige aire caliente a través
de una o mds boquillas en contra del tejido de filamento en la

superficie y el alambre de soporte 75 abajo. El aire caliente
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de la boquilla del aglutinador a través del aire 80 fluye a
través del tejido y la superficie de formacién y une los
filamentos del tejido juntos para consclidar y formar un tejido
integrado, una tela. Alternativamente o ademds de, un
aglutinador a través de aire mas convencional incluye un
rodilleo perforado que puede inclulrse en los métodos de 1la
presente invencién. Finalmente, la linea del proceso incluye un
rodillo de enrollar 90 para tomar a la tela no tejida. Aquellos
con habilidad en el arte apreciaridn que el proceso para hacer
la tela no tejida no necesariamente necesita incluir dos
alambres y que los mismos resultados pueden lograrse con un
alambre continuo que se extiende desde la regiétn de formacién a

través de la regién de unién.

Para operar la linea de proceso ilustrada, las
tolvas de los extrusores 20A y 20B son rellenas con 1los
componentes de polimero respectivo A y B. Los componentes del
polimero A y B son fundidos y extrudidos por los respectivos
extrusores a través de los conductos de polimero y el hilador
30. AlGn cuando las temperaturas de los polimeros fundidos
varian dependiendo de los polimeros usados, cuando son usados
polipropileno y polietileno como el componente A primario y el
componente adhesivo B respectivamente, las deseadas
temperaturas de los polimeros estan en el rango desde alrededor
de 370 grados Fahrenheit a alrededor de 530 grados Fahrenheit y
deseablemente en el rango desde alrededor de 400 grados

Fahrenheit a alrededor de 450 grados Fahrenheit. Conforme los
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filamentos extrudidos 10 se extienden por debajo del hilador
30, un chorro de aire desde el soplador templado 40 al menos
parcialmente templa los filamentos y puede ser usado para
desarrollar un rizado latente en el filamento si se desea.
Deseablemente, el aire templado fluye en una direccibén
sustancialmente perpendicular a la longitud de los filamentos a
una temperatura desde alrededor de 45 grados Fahrenheit a
alrededor de 90 grados Fahrenheit y a una velocidad desde
alrededor de 100 pies por minuto a alrededor de 400 pies por
minuto. Los filamentos deben templarse suficientemente antes de
ser recolectados en la superficie de formacidén 60 de tal medo
que los filamentos puedan arreglarse por aire forzado que pasa
a través de los filamentos y la superficie de formacién. El
templar los filamentos reduce 1o pegajoso de los filamentos de
tal forma que los filamentos no se adhieren unos a los otros
muy apretados antes de ser unidos y pueden moverse o arreglarse
en una superficie de formacidén durante la recoleccién de los
filamentos en la superficie de formacién y la formacién de la
tela. Después del templado, los filamentos son sacados en el
conducto vertical de la unidad de sacado de la fibra 50 por un
flujo de aire a través de la unidad de sacado de la fibra. La
unidad de sacado de la fibra es deseablemente colocada de 30 a

60 pulgadas por debajo del fondo del hilador 30.

Alin en otra incorporacién, al menos un aditivo
adicional de tratamiento para 1la piel es tépicamente o

externamente aplicado a las fibras, telas, peliculas y espumas
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que ya incluyen un aditivo interno de tratamiento para la piel
para proporcionar a las fibras, telas, veliculas o espumas que
tienen un beneficio del tratamiento adicional para la piel y/o
el mejorar el beneficio del tratamiento para la piel de las
fibras, telas, peliculas o espumas. Es deseable el incluir mas
de un aditi;o de tratamiento para la piel en las fibras, telas,
peliculas y espumas para proporcionar fibras, telas, peliculas
y espumas con miltiples beneficios del tratamiento para la piel
y/0 el mejorar los beneficios del tratamiento para la piel de
tales fibras, telas, peliculas y espumas. Por ejemplo, un
primer aditivo de tratamlento para 1la pilel, tal como la
dimeticona, puede unirse fundido en una resina de termopléastico
y entonces usarse para formar una tela o fibras no tejidas que
hacen una tela no tejida para permitir la carga aumentada y la
retencién de un sequndo otro aditivo de tratamiento para la
piel, tal como arcilla. Las particulas de arcilla pueden
recubrirse o de otra forma depositarse en la superficie de las
fibras o de la tela no tejida. En otro ejemplo, un lipido puede
mezclarse fundido en una composicién de termopléstlco que esté
formada en las fibras, telas no tejidas o peliculas. Entonces,
las particulas de arcilla o© un extracto botanico puede
aplicarse a la superficie de la fibra, tela o pelicula para
proporcionar a una fibra, tela o pelicula con mas de un
beneficio del tratamiento para la piel, un primer beneficio del
tratamiento para la piel del 1lipido y un segundo beneficio del
tratamiento para la piel de la arcilla o el extracto boténico o

la arcilla y el extracto botanico pueden co-administrarse para
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proporciona a 1la fibra, tela o¢ pelicula con maltiples
beneficios del tratamiento para la piel. Se cree que el afadir
dimeticona significativamente mejora la eficiencia de captura
de la arcilla en la superficie de la fibra, tela, pelicula,
espuma u otro substrato que incluye la dimeticona como un
aditivo interno. Por tanto, en una incorporacién la presente
invencién proporciona un método de proporcionar particulas de
arci}la en la superficie de un substrato tal como una tela no
tejida que no requiere la incorporacién de las particulas de

arcilla en un semisdlido como un ungilento.

Como se describié antes, un aditivo adicional de
tratamiento para la piel o dos aditivos mas de tratamiento para
la piel pueden aplicarse tbépicamente o de otra forma afladirse a
la superficie de las fibras, telas no tejidas, peliculas o
espumas para proporcionar un adicional segundo beneficio del
tratamiento para la piel o para ademas mejorar el beneficio del
tratamiento para la piel de las fibras, telas, peliculas o

espumas.

Los aditivos adicionales de tratamiento para la
piel pueden aplicarse tépicamente o de otra forma afladirse a lia
superficie de las fibras, telas, peliculas o espumas por: a)
sujecién electrostatica de las particulas de un aditivo de
tratamiento para la piel o particulas que incluyen al menos un
aditivo de tratamiento para la piel en al menos una parte de la

superficie externa de la fibra, tela, pelicula porosa o espuma;

H
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b) rociado de una solucién, emulsién u otra mezcla que incluye
el aditivo adicional de tratamiento para la piel en al menos
una parte de la superficie externa de la fibra, tela, pelicula
porosa o espuma; c¢) calentade de al menos una parte de 1la
superficie externa de la fibra, tela, pelicula porosa o espuma
y entonces depositar las particulas que incluyen al aditivo
adicional de tratamiento para la piel en al menos una parte de
la superficie externa de la fibra, tela, pelicula porosa o
espuma; d) depositar particulas que incluyen al aditivo
adicional de tratamiento para la piel en al menos una parte de
la superficie externa de la fibra, tela, pelicula o espuma y
entonces calentar al menos la parte de la superficie externa de
la fibra, tela, pelicula o espuma; y/o e) recubrir o fijar el
aditivo adicional del tratamiento para la piel o una solucién o
mezcla que incluye al aditivo adicional de tratamiento para la
piel en al menos una parte de la superficie externa de 1la
fibra, tela, pelicula o espuma. Como se usa aqui, "fijar"
incluye el adherir, fijar, recubrir, o asegurar incluyendo
adhesién, fijado, recubrimiento, fijacién o asegurado con el

uso de otras especies o intermediarios.

Un proceso ejemplar para externamente aplicar una
solucidén ¢ mezcla liquida que incluye como un componente un
aditivo aplicado externamente de tratamiento para la piel a uno
© ambos lados de una tela no tejida que se desplaza es
ilustrado en la Figura 3. Deberd apreciarse por aquellos con

habilidad en el arte que la invencién es igualmente aplicable

%o
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al tratamiento en linea o un paso de tratamiento fuera de
linea, separado. La tela 312, por ejemplc una tela no tejida
unida con hilado o soplada con fusién, estéd dirigida bajo un
rodillo de soporte 315 a una estacién de tratamiento incluyendo
cabezas de rociado rotatorio 322 para la aplicacién a un lado
314 del tejido 312. Una estaciédn opcional de tratamiento 318
(mostrada en fantasma) que incluye cabezas de rociado rotatorio
también puede usarse para aplicar la misma composicién del
tratamiento u otra composicién del tratamiento al lado opuesto
323 del tejido 312 dirigido sobre los rodillos de soporte 317 y
319. Cada estacién de tratamiento recibe un suministro de
liquido de tratamiento 330 de un recipiente (no mostrado). El
tejido tratado puede entonces secarse si se necesita al pasar
sobre tambores secadores (no mostrados) u otros medios de
secado y entonces bajo el rodillo de soporte 325 para
enrollarse como un rollo o convertirse para el uso para el cual

es intencionado.

La Figura 4 ilustra un arreglo alternativo vy
método para aplicar una composicién de tratamiento de la
presente invencién. El proceso ilustrado en la Figura 4 es
referido como un procesc de "inmersidén y exprimido”. En el
proceso de inmersidén y exprimido, un substrato es contactado
con un bafio que contiene la férmula de tratamiento, tipicamente
a la inmersién del substrato en el bafio. El substrato puede
entonces ser presiocnado en una presién contrclada entre dos

rodillos de caucho para remover el exceso del saturante. La

gL
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concentracién de bafic, la presién del punto de presién y la
linea de velocidad son pardmetros que controlan el nivel

afladido en el substrato.

El punto de presién entre 1los rodillos de
exprimir 408 remueve el exceso de la composicién de tratamiento
la cual es regresada al bafic por una bandeja de recoleccién
409. Los tambores de secado 410 remueven la humedad remanente.
Si mas de una composicién de tratamiento es empleada, la
inmersién y el exprimido pueden repetirse y el substrato por
ejemplo una tela, pelicula o espuma 400 puede dirigirse hacia

delante y sumergirse en bafos adicionales (no mostrados).

El segundo aditivo de tratamiento para la piel y
otro tratamiento opcional puede aplicarse a la fibra, tela,
pelicula o espuma después de que las fibras, telas, pelicula o
espuma han sido formadas y ain después de que la fibra, tela,
pelicula o espuma ha sido convertida en un articulo, por
ejemplo, un paflal por cualquiera de los procesos antes
seflalados. Los aditivos de tratamiento para la piel que no son
estables térmicamente o que no florecen a la superficie deben
ser tépicamente aplicados a la superficie de una fibra, tela,
pelicula o espuma en vez de incorporar el aditivo de
tratamiento para la piel comoc un aditivo fundido interno.
Sugeridos aditivos de tratamiento para la piel que pueden ser
tépicamente aplicados incluyen, pero no estidn limitados a:

arcillas incluyendo ambas arcillas naturales y sintéticas tales
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como caolina y arcillas LAPONITE, y silicios de aluminio;
hidréxidos de aluminio; talcos; 6xidos de zinc; acetatos de
zinc; carbonatos de zinc; Oxidos de plata; 6xidos de titanio;
particulas de talco; particulas de nitruro de boro; almidén de
maiz; &cido polilactico; biopolimeros tales como Aacido
hialurénico, quitosana y quitosanas sulfatadas modificadas
quimicamente; extractos botanicos, tales como manzanilla,
lavanda, té incluyendo el verde, negro y blanco, aloe vera,
equindcea, yuca, hierba de sauce y otros extractos de hierba,
agentes humectantes y humidificadores tales como glicerina,
pantenol-D, emolientes tales como triglicéridos y adipato éter
miristil Di-PPG-3, ingredientes de tratamiento para la piel que
ayudan a prevenir el dafio a la piel o© que temporalmente
protegen la barrera de la piel tales como acidos grasos,
ceramidas, lanolina, mantequillas tales comc mantequilla de
cacao, aceltes tales como aceite de higado de tiburén;

vitaminas tales como vitamina A, Bs, Bi2, D y E; agentes
antiinflamatorios tales como B-glucan, derivados de P-glucan,

extracto de regaliz y extractos de avena; astringentes tales
como extracto de carpe; y agentes que alivian la piel inflamada
o irritada tales como alantoina. Aditivos de tratamiento para
la piel tales como A&Acidos grasos y alcoholes grasos:;
protectores de la piel que ayudan a prevenir daflo a la piel o
que temporalmente protegen la barrera de la piel tal como
lanolina, mantequillas tales como mantequilla de cacao, aceites

tales como aceite de higado de tiburén; agentes que alivian la



10

15

20

25

8¢

40

piel inflamada o 4irritada tal como alantoina y carpe; e
inhibidores de enzimas pueden aplicarse ya sea a través de la
adicidén interna fundida o a través de la aplicacién tépica en
tanto que los aditivos de tratamientoc para la piel pueden
soportar el procesamiento fundido sin la degradacién
significativa o es incorporada de una manera en la cual el
aditivo sobrevive al procesamiento fundido sin degradacién

significativa y es disponible para el tratamiento de la piel.

En al menos una incorporacién, las particulas de
al menos un aditivo de tratamiento para la piel son depositadas
y/o fijadas en al menos una parte de la superficie externa de
las fibras, incluyendo las fibras que son incluidas en o que

hacen una tela no tejida.

Son sugeridos los aditivos para el tratamiento de
la piel en particulas que son candidatos tépicos potenciales
para ya sea proporcionar un beneficio de tratamiento a la piel
o evitar o disminuir el efecto o los efectos de la irritacidn
de la piel tal como los de salpullido de paftal. Los aditivos
para el tratamiento de la piel en particulas son conocidos e
incluyen, pero nc se limitan a las arcillas incluyendo ambas
las arcillas naturales y las sintéticas tal como las arcillas
de kaolina y LAPONITE, 1los silicatos de aluminio, 1los
hidréxidos de aluminio, talcos, 6xidos de 2zinc, acetatos de
zinc, carbonatos de zinc, 6xidos de plata, éxidos de titanio y

almidén de maiz. AGn otros aditivos para el cuidado de la salud
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que pueden ser aplicados a la superficie exterior incluyendo,
mas no se limitan a aldimina, hidroxiapatita, carbohidratos
derivados tal como de celulosa, ciclodextrinas, silice, carbdén
activado, analgésicos, antihistaminicos y antioxidantes. AGn
otros aditives potenciales incluyen los inhibidores de enzima,
emolientes agentes quelatantes, preservativos, composiciones
amortiguadoras, antibacteriales y otras. La eficacia de un
aditivo para el tratamiento de la piel que no emigra facilmente
a la superficie si se usa como un aditivo fundido interno, por
ejemplo un aditivo para el tratamiento de 1la pilel en
particulas, puede ser incrementado mediante la aplicacién
tépica del aditivo de tratamiento de la piel en vez de
incorporar el aditivo de tratamiento de la piel internamente o
en el fundido. El aditivo para la salud de la piel, por ejemplo
alimina o silice puede ser derivado para mejorar o impartir

afinidades para los materiales cargados ¢ hidrofébicos.

Una clase sugerida aditivos para el tratamiento
de la piel para la aplicacién tépica e incluyen las particulas
de arcilla que pueden ser recubiertas sobre o de otra manera
aplicadas tépicamente a las fibras para absorber el agua o
secuestrar los irritantes. Las particulas de arcilla pueden ser
aplicadas mediante perforacién electrostidtica después de 1la
unidad de jalado de fibra (FDU) y antes del unidor, rociadas
antes del unidor, depositadas sobre las fibras aglutinantes
activadas en el unidor o después del unidor y por métodos que

incluyen, pero no se limitan al recubrimiento con ranura, la

Q>
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impresién y el rociado. Las particulas son preferiblemente
sopladas sobre la corriente de particulas poco antes de que las
fibras dejen una boquilla de extrusién v las particulas puedan
dar una carga electrostatica antes de hacer contacto con las
fibras lo cual ayuda a separar las particulas en la tela. Una
carga electrostatica es deseablemente aplicada a las particulas
para promover la separacién de particulas individuales en el
compuesto, al tirar la gravedad las particulas en su corriente

de aire.

Las arcillas naturales incluyen montmorillonita,
bentonita, beidellita, hectorita, saponita, estevensita,
silicatos de aluminio de magnesioc y arcillas similares. Las
arcillas sugeridas también incluyen arcillas sintéticas que
incluyen, pero no se limitan a andlogos sintéticos de arcillas
naturales, tal como arcillas sintéticas de LAPONITE disponibles
de Southern Clay Products, Inc. de Gonzales, Texas. La arcilla
sintética de LAPONITE es silicato de magnesio sédico, una
arcilla de bentonita andloga sintética. La presente invencién
estid demostrada por el uso de las particulas de arcilla
LAPONITE XLG {que tienen una tamafio de particula promedio de
alrededor de 100 micrémetros) en los ejemplos que siguen. La

arcilla LAPONITE XLG tiene la siguientes férmula empirica: Nag.7

0- ] (SIgMgs.sLig.3) 020 (OH) 4 1°°7".

30
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Las arcillas deben ser usadas como secuestrantes
y pueden utilizadas como un aditivo para el tratamiento de la
piel de la presente invencidén, particularmente un aditivo para
el tratamiento de la piel aplicado externamente o tépicamente.
Ambas particulas de arcillas tratadas y no tratadas y las
particulas de silicato en capas pueden ser usadas en los
aditivos para el tratamiento de la piel en 1la presente
invencién. En una incorporacién de ejemplo 1la presente
invencién estd ilustrada por el uso de las particulas de
arcilla al ser aplicado externamente un aditivo para el
tratamiento de la piel. Las arcillas sintéticas comercialmente
disponibles que pueden utilizarse en la presente invencién
incluyen varias clases de arcillas LAPONITE, un silicato en
capas sintético coloidal disponible de Southern Clay Products,
Inc. Las particulas de arcillas que tienen una superficie
tratada previamente o modificada orgdnicamente absorben las
sustancias organicas mas facilmente y son adecuadas como un
componente de relleno adicional de las composiciones de la
presente invencidén. Las particulas de arcilla tienen una
superficie modificada o tratada previamente son generalmente
mencionadas aqui como érgano arcillas o© arcillas modificadas
organicamente. Las arcillas tratadas o modificadas
organicamente sugeridas incluyen, pero no se limitan a uno o
mas de los siguientes: ORGANOCLAY CLAYTONE APA, la bentonita de
amonio de dimetil bencil {cebo hidrogenado) libre de activador;
la bentonita modificada con compuesto de amonio cuaternario

libre de activador CLAYTON HY; la bentonita de dimetil-bis
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{cebo hidrogenado) bentonita de amonio; y tres arcillas
modificadas organicamente obtenidas de Southern Clay Products,
Inc. de Gonzales, Texas y designadas como SCPX-1121, SCPX-1122
y SCPX-1123.

Un aditivo para el tratamiento de la piel externo
puede ser incluido en la superficie de las fibras, peliculas,
espumas © telas de la presente invencidén por cualquier de
varios métodos conocidos. Por ejemplo, un aditivo para la salud
de la piel puede ser aplicade o© unido a 1las superficies
exteriores o a una parte de las superficies exteriores por
métodos tal como el rociado de solucidn, recubrimiento o la
sujecibn electrostatica. La sujecibn electrostdtica es conocida
y esta descrita en la patente de los Estados Unidos de América
nimero 6.292.222 otorgada a Cohen y otros. Generalmente, la
sujecién electrostdtica involucra el cargar eléctricamente el
material de base, las fibras de poliolefina al salir éstas de
la unidad de jalado de fibra, mediante el aplicar un voltaje
directamente a través de las fibras y dirigir las particulas
hacia las fibras cargadas. Algunas de las particulas se
adheriran a las fibras cargadas. Las fibras que son adheridas a
las superficies de fibras pueden entonces ser sujetadas mis
permanentemente a las superficies por otros medios, por ejemplo
por calentamiento de las particulas y/o de las fibras. Las
particulas pueden ser alentadas y adheridas usando energia
electrostatica tal como microondas 1lo cual calienta las

particulas. El calentamiento fija de otra manera o de otra
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manera estabiliza las particulas sobre las superficies. En el
caso de fibras de bicomponente o de componentes maltiples, las
fibras pueden ser calentadas al punto de fusién del componente
de derretido mdés bajo. También es deseable el atrapar
fisicamente las particulas de un aditivo con los huecos en una
tela no tejida o una espuma. Adicionalmente, uno o mas aditivos
internos pueden ser incluidos uno de los cuales aumentard la
capacidad de las fibras para atraer o adherir un aditivo

exterior.

La presente invencién estid ademés ilustrada por
los siguientes ejemplos los cuales son representativos de 1la
invencidédn aun cuando otros ejemplos sean evidentes a aquellos
expertos en el arte y se intenta que sean cubiertos por las

reivindicaciones.

Ejemplo 1

Las telas no tejidas vy las fibras fueron
producidos por un proceso de unién con hilade de bicomponente.
En este ejemplo 1 y en los ejemplos que siguen, los materiales
no tejidos de Dbase fueron formados de filamentos de
bicomponente continuos bajo las condiciones descritas aqui. En
los ejemplos que siguen, los aditivos para el tratamiento de la
piel que fueron mezclados o de otra manera incluidos en las
telas no tejidas. En este ejemplo, los filamentos de

bicomponente fueron hechos de cantidades aproximadamente
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iguales de dos componentes de polimero en una configuracién de
lado por lado. La composicién del primer componente fue de 100
por ciento por peso de polipropileno 3445 de Exxon de Houston,
Texas. La composicién del segundo componente fue 100 por peso
de polietileno XUS 61800.41 de Dow Chemical Company de Midland,
Michigan. Estos polimeros fueron hilados a través de geometrias
de orificio de lado standard para crear fibras de lade por lado
con 50 por ciento de la fibra conteniendo polipropileno y 50
por cientoc de la fibra conteniendo polietileno. Las fibras
fueron templadas y jaladas como standard en la industria y como
se describe en la patente previamente incorporadc otorgado a
Pike y otros. Las fibras fueron entonces coclocadas sobre una
banda formadora antes de la recoleccién de una tela no tejida
formada de las fibras enredadas. Una muestra de la tela fue

recolectada para el andlisis con un ejemplo comparativo.
Ejemplo 2

En el ejemplo 2, fue producida una tela no tejida
como se indicd anteriormente en el ejemplo 1 excepto porgque el
surfactante MASIL SF 19 fue incluido en el lado del
polipropileno de las fibras de bicomponente de lado por lado de
la tela no tejida. El1 surfactante MASIL SF 19 fue obtenido de
BASF de Gurnee, Illinois y fue combinado en peolipropileno a una
concentracién de 10 por ciento por peso antes de mezclado con
derretido en la composicién final. La composicién de la lado de

polipropilenoc del componente de fibras de Dbicomponente
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consistidé de dos partes por peso de surfactante MASIL SF 19
mezclado con 98 partes por peso de polipropileno Exxon 3445. La
composicién del otro lado de 1las fibras de bicomponente
permaneciende 100 por ciento por peso de peolietileno XUS

61800.41. Una muestra de tela fue recoclectada para el andlisis.

Ejemplo 3

En el ejemplo 3, los filamentos de bicomponente
fueron producidos como se declard en el ejemplo 1, excepto por
la adicién del surfactante MASIL SF 19 y wun lipido,
especificamente un fitoesterol, mds especificamente un esterol
de soya GENEROL 1.222 N PRL ({lote numero UYCI50001)que fue
mezclado en el lado de polipropileno de la fibra. El esterol de
soya fue combinado en el polipropileno a una concentracidén de
20 por ciento por peso antes del mezclado con fusién en la

composicién de fibra no tejida final.

La dimeticona, a saber, Dow Corning® MB50-001
Silicona Masterbatch (de Dow Corning Corporation, de Midland,
Michigan) se combindé en polipropileno a una concentracién de 50
por ciento por peso y se mezcld en el lado de polietileno de la
fibra. La composicién final del primer componente fue de 96.5
por ciento por peso de poliproplileno 3445 de Exxon de Houston,
Texas, 2 por ciento por peso de surfactante SF 19 1.5 por

ciento por peso de fitosterol GENERCL. La composicién del

\ -:Et’
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segundo componente fue de 96 por ciento por peso de polietileno
XUS 61800.41 de Dow Chemical Company de Midland, Michigan, 2
por ciento por peso de polipropileno 3445, y 2 por ciento por
peso de la dimeticona. Una muestra de la tela fue recolectada

para el andlisis.

Ejemplo 4

En el ejemplo 4, los filamentos de bicomponente
fueron producidos como se declara en el ejemplo 1, excepto con
la edicién del surfactante MASIL SF 19 y fitosterol GENEROL 122
N PRL (lote numero UYICI50001) mezclado en el lado de
polipropileno de la fibra. La composicién del primer componente
fue de 96,5 por ciento por peso de polipropileno 3445 de Exxon
de Houston, Texas; 2 por ciento por peso de surfactante SF 19;
Y 1.5 por ciento por pesoc de lipido fitosterol. La composicién
del segundo componente fue 100 por ciento por peso de
polietileno XUS 61800.41 de Dow Chemical Company de Midland,
Michigan. Una muestra de la tela fue recolectada para el

andlisis.

Ejemplos 5, 6, 7 y 8

Los filamentos de bicomponente de las telas no
tejidas de los ejemplos 1, 2, 3 y 4 fueron recubiertos con un
agregado de nivel bajo de particulas de arcilla LAPONITE G

(alrededor de 2 por ciento por peso de agregade de arcilla al
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peso de la tela no tejida) para producir los ejemplos 5, 6, 7 y

8 respectivamente. Las particulas de arcillas LAPONITE G
tuvieron un tamafio de particula promedio de alrededor de 100 um

Yy en donde obtuvieron de Southern Clay Products, Incorporated
de Gonzales, Texas. Cada parte de la tela fue pesada antes de
la adicién de cualesquiera particulas de arcilla. Las
particulas de arcilla fueron entonces puestas en contacto y
dispersadas sobre 1las superficies de la tela no tejida
respectiva mediante el colocar una parte de la tela y un exceso
de las particulas de arcilla en un recipiente, sellando el
recipiente y agitando dicho recipiente y los contenidos para
distribuir las particulas de arcillas sobre la tela no tejida,
mds especificamente sobre las fibras y/o los filamentos que
constituyen la tela. La tela fue entonces pesada para
determinar si la cantidad deseada de las particulas de arcilla,
2 por ciento por peso fue unida, atrapada o de otra manera
atraida a la superficie de la tela. Si se desebé menos peso de
arcilla la tela fue agitada para remover la arcilla. Después de
que la cantidad de arcilla deseada fue medida, cada uno de los
ejemplos de tela fue entonces expuesto al calor por alrededor
de 60 segqundos a alrededor de 130°C para adherir y mas
permanentemente fijar las particulas de arcilla a las fibras
derritiendo ligeramente el lado de polietileno de la fibra. Una

muestra de cada tela fue recolectada para el andlisis.

%)
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Ejemplos 9, 10, 11 y 12

Los filamentos de bicompconente de las telas no
tejidas de los ejemplos 1, 2, 3 y 4 fueron recubilertos con un
agregado de alto nivel de particulas de arcilla LAPONITE G
(alrededor de 12 por ciento por peso de nivel de agregado)
usando el mismeo método para producir los ejemplos 9, 10, 11 y
12, respectivamente. Cada uno de los ejemplos fue entonces
expuesto por 60 segundos a alrededor de 280°F de calor para
adherir o de otra manera fijar las particulas de arcilla a las
fibras mediante el derretir ligeramente el lado de polietileno

de la fibra. Una muestra de cada tela fue recolectada para

andlisis.
Tabla 1
[EJemplo “PP Lipldo SF19 PE DimetiCona | Agregado de
en PP arcilla
{50/50) LAPONITE
T 100% por - - 100% por — -—
g{eso es0
2 % por - 2% por 100% por -- -
peso peso peso
3 96.5% 1.5% por | 2% por 96% por 4% por -
por peso peso peso seso peso
| 96.5% [1.5% por| 2% por 100% por - -
Oor peso peso peso eso
~ 5 00% por - - 1008 por - +2% por
eso e§0 &80
[ 98% por - 2% por 100% por - +2% por
peso peso peso _ peso
7 %6% por |1.58% por | 2% por 96§ por 4§ por +2% por
peso es0 peso peso peso peso
B 56% por |1.58 por | 2¢ por | 1008 por - +2% por
peso peso peso peso peso
) 00% por — - T00% por = +12% por
peso peso peso
10 98% por — 2% por | 1008 por -— +142% por
eso pese |  peso _ peso
11 6.5% 1.5% por| 2% por 96% por 4% por +12% por
por peso e30 peso peso peso eso
12 96.5% 1. por | 2% por 100% por - +12% por
por peao peso peso peso peso

i
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Una micrografia de exploracién electrénica de un
ejemplo comparativo, ejemplo 1, se proporciond en la figura 1
(a) es una micrografia de exploracidén electrénica de fibras
unidas con hilado que no incluyen ningunos aditivos para la
salud de la piel externa., La figura 1l(b) es una micrografia de
exploracién electrénica de un ejemplo de la presente invencién
y gque muestra las fibras unidas con hilado que incluyen un
lipido, a saber el esterol de soya GENROL 122 N PRL, como un
aditivo de salud de la piel interno y particulas de arcillas, a
saber particulas de arcilla LAPONITE XLG, como un aditivo de
salud para la piel externa. Las particulas de arcilla fueron
aplicadas tépicamente a las fibras y se fundieron con calor a

las fibras como se describidé en estos ejemplos.

Andlisis de Absorcién de Proteasa

Fue medida la absorcién de proteasa fecal en los
materiales de los ejemplos que incluyeron los aditivos de
tratamiento de piel interna y el aditivo de tratamiento de piel
externa (ejemplos 6, 7, 8, 10, 11 y 12). Las muestras de cada
uno de los materiales fueron obtenidas mediante el uso de un
punzé4n standard para cortar un circulo de 0,9 centimetros de
didmetro (0,64 cm2) de la tela no tejida de cada uno de los
ejemplos respectivos. Los circulos de material fueron colocados

en tubos microcentrifugos siliconizades de 1,7 mL que

45
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contuvieron 500 pl de amortiguador de acetato sédico (50 mM de
NaOAc, 0,15 M de NaCl pH de 5,5). Después de una corta
incubacién a la temperatura ambiente para confirmar que los

materiales fueron humedecibles, fueron agregadas 500 pul

alicuotas de 4 ug/ml de tripsina pancreidtica en una
amortiguador de acetato de sodio al tuvo y las muestras se
mezclaron sobre un agitador Vari-Mix por 15 minutos. La
tripsina (T-0134, 15,900 U/mg) de pancreas porcino fue comprado

de Sigma Chemical Company de St. Louis, Missouri.

Las mediciocnes en triplicado se llevaran a cabo
para cada muestra. Una parte alicuota de 400 pl fue removida y

se centrifugé al 5.000 revoluciones por minuto por 10 segundos
usando un microcentrifugo Eppendorf 5415C de VWR Scientific

Products de Chicago, Illinois a través de insertos de membrana
de acetatos de celulosa de 0.22 micras (Spin X®, Catdlogo
#8161 de Corning Costar Corporation de Cambridge,

Massachusetts). Una parte alicuota de 250 pl fue agregada a la

primera columna de una placa de pozo 96 (Falcon® 96 Well U

Bottom Plate de VWR Scilentific Products de Chicago, Illinois) y
después diluir en forma seriada dos veces con amortiguador de
acetato de sodio a lo largo de la hilera completa. La actividad
de tripsina restante fue determinada para las muestras diluidas
a un dobles de 256 usando un fluorémetro de ascensidn

Fluoroskan de Thermo Labsystems de Franklin, Massachusetts.
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Cien microlitros de 50 pM de substrato de péptido tripsina,

Boc-Gln-Ala-Arg-AMC HCl en 100 milimolares de amortiguador
Tris-HCI, pH 8.0 (25 mM de solucién de suministro de substrato

preparado en dimetilformamida) se agregaron a las placas de
pozo Dynex blanco 96 que contuvieron 100 pl de muestra. E1

substratoc de péptido flourogénico de tripsina (Boc-Gln-Ala-Arg-
AMC HCl)fue compradc de BACHEM Bioscience de King of Prussia,
Pennsylvania. Todos los otros componentes y reactives fueron
obtenidos de Sigma Chemical Company y fueron del mas alto grado

disponible.

Las tasas de reaccibén (unidades fluorescentes
relativas/minuto) fueron determinadas usando una parte lineal
para la curva de reacciétn de 2 a 7 minutos usando 355 nm de
excitacién y 460 nm de filtros de emisién. Los valores medios
de cada juego de muestras triplicadas fueron determinados y
usados para determinar el por ciento de actividad de Tripsina
restante. El por ciento de actividad de Tripsina restante fue
calculado como (V./Vo)*100, en donde V., es 1la tasa de
desdoblamiento de substrato por tripsina después de la
incubacién con los materiales no tejidos tratados con
surfactante y aditivoes para 1la piel y V, es la tasa de
desdoblamiento de sustrato con tripsina con solo el material

tratado con surfactante.

(1
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Estos valores fueron entonces convertidos en por
ciento de tripsina unida mediante el restar estos valores de
100. La cantidad de tripsina unida a los circulos de material
no tejido fue calculada como sigue: Por ciento de tripsina
unida/100%*2000. La cantidad total de tripsina en el tuvo de
reaccién fue de 2000 nanogramos. Estos valores fueron entonces
convertidos a la cantidad de tripsina unida por cm? de material
no tejido mediante el dividir la cantidad de tripsina unida por
0,64. La tabla 2 muestra la cantidad de tripsina unida por cm?
de tela no tejida para los ejemplos de arcilla alta y baja de

la tabla 1.

Tabla 2
[Ejemplo [ Actividad | Tripsina | Cantidad | Cantidad de Nimero de
de unida de tripsina experimentos
tripsina (%) tripsina |unida/cm® de
restante unida material no
(%) _ (ng) tejido
6 _66.3 33.7 674 1053.1 4
7 57.3 42.7 554.0 1334.0 3
8 72.3 27.7 504.0 865.6 3
10 2.1 97.9 1958.0 3059.4 3
11 2.5 97.5 1950.0 3046.9 2
12 20.5 79.5 | 1580.0 2484.4 2

La cantidad teérica de tripsina unida al material no tejido

=3125ng/cm?. Los datos representan valores medios.

No se encontrd una diferencia estadistica (prueba
de estudiante-T) entre los cédigos de muestra con niveles bajos

de arcilla o aquellos cé6digos con niveles de arcilla
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superiores, indicando que la adicién de otros agentes de
beneficio de tratamiento de la piel (por ejemplo 1lipido ¥y
dimeticona) a la tela no tejida no afectan adversamente las
propiedades de adsorcién de la arcilla. Estos datos muestran
que los materiales no tejidos pueden hacerse con atributos de
tratamiento de la piel funcicnales miltiples usando métodos de

procesamiento tnicos.

Las telas no tejidas de bicomponente de los
ejemplos 3, 4, 7, 8, 11 y 12 fueron analizados respecto de la
concentracién de fitoesterol, estercl de soya. Las telas
terminadas probadas respecto de la concentracién de esterol
contuvieron la misma cantidad relativa de fitoesterol como se
incluyé en la composicién usada para formar la tela. Por tanto,
el fitoesterocl fue retenido durante el procesamiento y no se
degradé significativamente durante la formacién de la tela no
tejida y de la fibra. Estos datos indican que el esterol de
soya permanece intacto después del calentamiento y del

procesamiento en fibras y en una tela no tejida.

Por tanto y de acuerdo con la invencién, se ha
proporcionado un método para incluir uno o mas aditivos para el
tratamiento de la piel en una tela, fibra, espuma, pelicula y
fibras, telas o peliculas o espumas que incluyen uno © mas
aditivos de tratamiento de la piel. Cuando la invencién se ha

ilustrado por incorporaciones especificas, ésta no se limita a

¥
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las mismas y se intenta que cubra todos los equivalentes como

caen dentro del amplio alcance de las reivindicaciones.
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REIVINDICACI NES

l. Un método para formar una fibra, una tela no

tejida, una pelicula porcsa o una espuma, el método comprende;

a. mezclar una resina termoplastica y por 1lo

menos un aditivo derretido, en donde por lo

menos un aditivo derretido es un primer

aditivo para el tratamiento de la piel;

b. formar una fibra,

una tela no tejida, una

pelicula porosa o una espuma de una mezcla
que comprende la resina termoplastica y por

lo menos un aditivo derretido; y

unir por lo menos un aditivo externo sobre
por lo menos una parte de 1la superficie
exterior de la fibra, de la tela no tejida,
de la pelicula porosa o espuma en donde el
por lo menos un aditivo externo es un segundo

aditivo para tratamiento de la piel.

2. E1l1 método tal vy
clédusula 1, caracterizado porque la
aditivo externo sobre por lo menos
exterior de la fibra, de la tela

porosa o de la espuma se selecciona

comc se reivindica en la
sujecién de por lo menos un
una parte de la superficie
no tejida, de la pelicula

del grupo que consiste de:



10

15

20

25

192

58

sujetar particulas de un aditivo externo o
particulas que comprenden por lo menos un
aditivo externo sobre por lo menos una parte
de la superficie exterior de la fibra, de la
tela no tejida, de la pelicula porosa o de la

espuma;

rociar una solucién, emulsidédn u otra mezcla
que comprende por lo menos un aditivo externo
sobre por lo menos una parte de la superficie
exterior de 1la fibra, tela no tejida,

pelicula porosa o espuma;

calentar por lo menos una parte de la
superficie exterior de la fibra, de la tela
no tejida, de la pelicula o espuma porosa y
después depositar las particulas que
comprenden por 1lo menos un aditivo externo
sobre por lo menos una parte de la superficie
exterior de la fibra, de la tela no tejida,

de la espuma o pelicula porosa;

calentar por lo menos wuna parte de la
superficie exterior de la fibra, de la tela
no tejida, de la pelicula porosa y depositar

particulas que comprenden por 1l1lo menos un
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aditivo externo sobre por lo menos una parte
de la superficie exterior de la fibra, de la
tela no tejida, de la pelicula porosa o de la

espuma;

e. depositar las particulas que comprenden el
por lo menos un aditivo externo sobre por lo
menos una parte de la superficie exterior de
la fibra, de la tela no tejida, de 1la
pelicula porosa o© de la espuma y después
calentar por lo menos la parte de 1la
superficie exterior de la fibra, de la tela
no tejida, de la pelicula porosa o de la

espuma; y

f. recubrir por lo menos un aditivo externo
sobre por lo menos una parte de la superficie
exterior de la fibra, de la tela no tejida,

de la pelicula porosa o de la espuma;

3. El método tal y como se reivindica en 1la
clausula 1, caracterizade porque el por lo menos un aditivo
derretido y seleccionado el grupo que consiste de compuestos de
polidimetil siloxano, silicones de alquilo, silicones de
fenilo, silicones amino-funcionales, gomas de silicona, resinas

de silicona, elastémeros de silicona, resinas de silicona,
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elastémeros de silicona, dimeticonas, copolioles de dimeticona

y lipidos y derivados de los mismos.

4, El1 método tal y como se reivindica en la
cldusula 1, caracterizado porque el por lo menos un aditivo

derretido es una dimeticona.

5. El método tal y como se reivindica en 1la
cldusula 1, caracterizado porque el por lo menos un aditivo es

un lipido.

6. El método tal y como se reivindica en 1la
cléusula 1, caracterizado porque el por lo menos un aditivo

derretido comprende dimeticona y goma de dimeticona.

7. El1 método tal y como se reivindica en 1la
clausula 1, caracterizado porque el por lo menos un aditivo

derretido comprende una dimeticona y un resina de silicona.

8. El método tal y como se reivindica en 1la
cldusula 1, caracterizade porque el por lo menos un aditivo

derretido comprende una dimeticona y un elastémero de silicona.

9. El método tal y como se reivindica en la
cliusula 1, caracterizado porque el por lo menos un aditivo
derretido es seleccionado del grupo que consiste de esteroles y

fitoesteroles.
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10. El1 método tal y como se reivindica en la
clidusula 1, caracterizado porque el por lo menos un aditivo
externo es seleccionado al grupo que consiste de extractos
bot&nicos, particulas de arcilla, particulas de talco,
particulas de nitrito de boro, almidén de maiz, zeolitas, éxido
de zinc, &cido hialurénico, quitosana y guitosanas sulfatadas

modificadas quimicamente.

11. El método tal y como se reivindica en la
clausula 1, caracterizado porque el por lo menos un aditivo
derretido comprende desde a alrededor de 0,1 por ciento por
peso a alrededor de 10 por ciento por pesoc de la fibra, de la

tela no tejida, de la espuma o pelicula porosa.

12. El1 método tal y como se reivindica en la
cldusula 1, caracterizado porque el por lo menos un aditivo
derretido comprende desde a alrededor de 0,25 por ciento por
pesc a alrededor de 5 por ciento por peso de la fibra, de la

tela no tejida, de la pelicula porosa o de la espuma.

13. El1 método tal y como se reivindica en la
cldusula 1, caracterizado porque el por lo menos un aditivo
derretido comprende desde a alrededor de 1 por ciento por peso
a alrededor de 2 por ciento por peso de la fibra, de la tela no

tejida, de la pelicula porosa o de la espuma.
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Un método para formar una fibra, una tela no

tejida, una pelicula porosa o una espuma, el método comprende:

15,

mezclar una resina termopléstica y por lo
menos un aditivo derretido, en donde por 1lo
menos un aditivo derretido es un esterol ¢ un

filtro esterol, y

formar una fibra, una tela no tejida, una
pelicula porosa o una £spuma de la mezcla que
comprende la resina termopléstica y el

lipido.

El método tal y como se reivindica en la

cldusula 14, caracterizado porque el lipido es un fitoesterol.

l6.

El método tal y como se reivindica en la

cldusula 14, caracterizado porque el lipido es un esterol de

soya.

17.

El método tal y como se reivindica en la

cldusula 14, caracterizado porque el lipido es un esterol de

soya refinado.

18‘

El método tal y como se reivindica en la

cliausula 14, caracterizado porque el lipido comprende de desde

alrededor de 0,1 por ciento por peso a alrededor de 10 por

(a6
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ciento por peso de la fibra, de la tela no tejida, de 1la

pelicula porosa o de la espuma.

19. E1l método tal y como se reivindica en 1la
clausula 14, caracterizado porque el lipido comprende desde a
alrededor de 0,25 por ciento por pesoc a alrededor de 5 por
ciento por peso de la fibra, de la tela no tejida, de 1la

pelicula porosa o de la espuma.

20. El1 método tal y como se reivindica en la
cldusula 14, caracterizado porque el lipido comprende de desde
alrededor de 1 por ciento por peso a alrededor de 2 por ciento
por peso de la fibra, de la tela no tejida, de la pelicula

porosa o de la espuma.

21. Una fibra de componentes maltiples que
comprende una mezcla que incluye una resina termoplastica y por
lo menos un aditivo para el tratamiento de la piel, en donde la
fibra tiene una superficie exterior y por lo menos una parte de
la superficie exterior comprende un segundo aditivo para el

tratamiento de la piel.

22. La fibra de componentes miltiples tal y como
se reivindica en la clausula 21, caracterizada porque por 1lo
menos un aditivo de tratamiento de la piel es seleccionado del
grupo que consiste de compuestos de polidimetil siloxano,

gsiliconas de alquilo, fenil siliconas, siliconas amino-

197
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funcionales, gomas de silicona, resinas de silicona,
elastémeros de silicona, dimeticonas, copolicles de dimeticona

y lipidos y derivados de los mismos.

23. La fibra de componentes multiples tal y como
se reivindica en la cldusula 21, caracterizada porque por lo
menos un aditivo para el tratamiento de la piel es una

dimeticona.

24, La fibra de componentes maltiples tal y como
se reivindica en la cldusula 21, caracterizada porque el por lo
menos un aditivo para el tratamiento de la piel es un

fitoesterol.

25. La fibra de componentes maltiples tal y como
se reivindica en la cliusula 21, caracterizada porque el por lo

menos un aditivo para el tratamiento de la piel es un lipido.

26. La fibra de componentes miltiples tal y como
se reivindica en la clausula 21, caracterizada porque el por lo
menos un aditivo para el tratamiento de la piel es seleccionado

del grupo que consiste de esteroles y fitoesteroles.

27. La fibra de componentes miltiples tal y como
se reivindica en 1la c¢léusula 21, caracterizada porque el
segundo aditivo para el tratamiento de la piel es seleccionado

del grupo que consiste de extractos boténicos, emolientes,

(o€
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particulas de arcilla, particulas de talco, particulas de
nitrito de boro, almidén de maiz, zeolitas, 6éxido de =zinc,
acido hialurénico, quitosana y quitosanas sulfatadas

modificadas quimicamente.

28. La fibra de componentes miltiples tal y como
se reivindica en la cléusula 21, caracterizada porque por lo
menos un aditiveo para el tratamiento de la piel comprende de
desde alrededor de 0,1 por ciento por peso a alrededor de 10
por clento por peso de uno de los componentes de la fibra de

componentes miltiples.

29. La fibra de componentes miltiples tal y como
se reivindica en la clausula 21, caracterizada porque por 1lo
menos un aditivo para el tratamiento de la piel comprende de
desde alrededor de 0,25 por ciento por peso a alrededor de 5
por ciento por peso de uno de los componentes de la fibra de

componentes miltiples.

30. La fibra de componentes miltiples tal y como
se reivindica en la clausula 21, caracterizada porque por 1lo
menos un aditivo para el tratamientc de la piel comprende de
desde alrededor de 1 por ciento por peso a alrededor de 2 por
cientoc por peso de uno de los componentes de la fibra de

componentes miltiples.

A
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31. La fibra de componentes miltiples tal y como
se reivindica en la cl&dusula 21, caracterizada porque el
segundo aditivo para el tratamiento de la piel comprende

particulas de arcilla.

32. La fibra de componentes miltiples tal y comeo
se reivindica en 1la clausula 30, caracterizada porque 1las
particulas de arcilla tienen un tamafio de particula promedio

que es de menos de alrededor de 500 micrémetros.

33. La fibra de componentes mialtiples tal y como
se reivindica en la clausula 21, caracterizada porque el
segundo aditivo para el tratamiento de la piel comprende de
desde alrededor de 0,01 por ciento por peso a alrededor de 50

por ciento por peso de la fibra de componentes miltiples.

34. La fibra de componentes maltiples tal y como
se relvindica en 1la clausula 21, caracterizada porque el
segundo aditivo para el tratamiento de la piel comprende de
desde alrededor de 0,01 por ciento por pesc a alrededor de 20

per ciento por peso de la fibra de componentes mualtiples.

35. La fibra de componentes multiples tal y como
se reivindica en 1la clausula 21, caracterizada porgque el
segundo aditivo para el tratamiento de la piel comprende més a
alrededor de 10 por ciento por peso de la fibra de componentes

miltiples.

Llo
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36. Una tela no tejida que comprende fibras de

multicomponentes tal y como se reivindica en la cliusula 21.

37. Un articulo absorbente que comprende la tela

no tejida tal y como se reivindica en la clausula 36.

38. Un pafial que comprende la tela no tejida tal

y como se reivindica en la cléusula 36.

39. Un vendaje que comprende la tela no tejida

tal y como se reivindica en la cldusula 36.
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La presente invencién proporciona fibras,
espumas, peliculas y telas no tejidas que tienen mids de un
beneficio para el tratamiento de la piel y/o beneficios para el
tratamiento de la piel mejorados y a productos incorporando
tales fibras, espumas, peliculas y telas. La presente invencién
también proporciona un método para formar fibras, telas no
tejidas, peliculas porosas y espumas que tienen miltiples

beneficios para el tratamiento de la piel.
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