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TELAS NO TEJIDAS DE BARRERA DF LIQUIDO CON FIBRAS EN

FORMA DE CINTA

- ..7La presente invencién hace referencia a télas fibrosas no tejidas que son utiles como

e telasde baftera liquida';&;i}' pr'oductbé bd_ey.higiene personal y;.de forma més particular a telas

- 'no tejidas que incluyen capas spunbond las cuales estan en contacto directo con al menos'
_ una capa intermedia meltblown. Las telas no tejidas de esta invencion presentan mejorada

- résifs'_tcﬁ(_:'ia a la tension superficial de los liquidos y permeabilidad al aire."

~ ANTECEDENTES ~

' '.,:.L,OS art1culos _absdrbé;ﬁteénb 'téjidos’, tales como pafiales des_evcl'_ig—blé'sb, pgﬁtalones de
éﬁtfénaﬁ;ientd' vrop’a de_riﬁéontinéncia y ﬁrbductOs de liigiene ‘féﬂléﬁiﬁé 'han hécho ﬁsd de
't(elas no tejldas para. multlples prop051t0s tales como fouos capas de transfeienma
'altlculos absorbentes refu‘erzos o smnlares. _Parav tal cantidad de_ apl;cé01ones, las
-pr't?pi'edadjes de vb.arr'c.a'ra de 10 1o tejidd_'b}ieden déserﬁpeﬁar una fur}éién' Signiﬁcativé; Por =

'i ejemplo la ﬁatg}nte de lb_s E'sitak:i‘os' Uﬁidcs'no. _5,085,6_54 a Buell, revela péﬁéiés :des:echables

plOVlstos _.ccv‘jn: pefriefés tran'spivrabievs las cﬁales j__estz"l:n .fonnadas de matéria{i tal -.como
pél‘i’.éulaé’ tériﬁOplﬁsticaéf las cuales 'perfﬁiten el paso de vapor 111ientfés 'qu:e; tienden a

- vr‘_e‘tfasarlir'él paso de liqu._id(_')', Bueﬂ ‘revelavuna_pévrnera la cual tiene una porcion I.v.t'rar'lspir‘able

“cuyo carécter es diferente a-la porcién impermeable de la petnera.

Las telas o tejldas que 1ncluyen ﬁbras 0 ﬁlamenlos los cuales tlene formas de corte
transversal dlferentes han 31do tamblen reveladas Por ejemplo la patente Publ de los -
.~ Estados Umdovs No. ,NO' 2005/0215155 Al a Youngbert al. revela en parte un l_aminado que

1



- incluye una primera capa no tejida que consta de primeros filamentos continuos, una
. segunda capa no tejida que consta de segundos filamentos continuos y una tercera capa no
-~ tejida que consta- de fibras finas, en donde los primeros y segundos: "ﬁia’rh‘erith continuos

tienen formas de corte transversal los cuales son distintos unos de los otios.

La patente de los Estados Unidos no. 6, 471 910 a Haggard et al revela una tela-no
: tejlda formada a traves de un proceso spunbond exnuyendo ﬁb1 as, generalmente con forma
de 'V<:1‘nta, cémo‘ se d_eﬁnc env _lailvvnn‘sma, a t‘ravés de 01’1ﬁ¢i05 de en forma.d_e_ ranura 0 un pezédn

. hllador Haggafd'et al. revela redes no tejidés o telas compuestas umcamente de lés fibras
: 'cloh_”.fo"rf_r‘lafde cinta como -se define alli ;‘Vy revela que las ﬁbrés pue-‘den'-:scr. vﬁtilizad‘(‘ls en
) '___cbmbivn‘;ﬁ:i:(')_nr' c"o_n vﬁb‘_r.as de 'vv(.)tro.s _ clovrt'_e's transVel_‘s_alc‘vs y en conibifiavciéﬁv'v con otras
o t.eCrvl{)'lloAgiavs_. béfav formar: rﬁatetiales c’ofhbuestqs,’ talés como cdr’ﬁpueéqu _n'i_eltblown 0

'pelicﬁlla.‘s,." sin ‘ilustrracic').n Qv::reféren_(.:»ia a: un laminado qﬁe’ tiene una esvtfﬁc'-trufa a_e dos capas
spunbond ‘alrrcdev(vlror' de "u‘riav:cép‘a"mé‘ltbiOWn o a unzimejoral‘nient'_ojg_v_e's_ée.ztciﬁ.co de la

- "reSistencia a la baja tension superficial de los liquidos y permeabilidad avlfézﬁré.

,_  _La pafefltg ..'Publ. _de"_los. Estados fUnidos.No."2005/0227563_A1tavBvond_ revela una
 tela .ﬁb'r'o_sé‘ ql.le’in.(:IIUyc‘;»al meénos wia capa que consta de una mezcla deﬁbras formadas las
'dilales vtierne'vn dos o més sevc_('.:io.'neé transvéfsaies..'Bond.rvevvela un lénﬁnado Cfoh al menos una

. primeréi Capé qﬁe consta de una mezcla de fibras formadas que ﬁene’ﬁ formas de corte

) tf'ahsversal laé cuales soﬁ disti'nta’sv'ent're si'y al niehés una segunda: .'c'apal' qué Co_nsta de
ﬁbrés diferentes que no sbﬁ idénticas en formia tfans'ver'sal y radio a Iaé,ﬁﬁrés en la primera

capa.

La patente de los Estados Unidos No. 7 ,309,522 a Webb et al. revela ﬁbras hilos

| elastlcos tejidos, no tejldOS telas, tejidos de punto ‘tedes finas y altlculos produ01dos de

vﬁbras que conistan un copolimero de bloque estirénico. Webb et al. revela' que la,,forma dela °

“fibra puede variar ampliamente, donde tina fibra tipica tiene una forma de corta transversal
o circular, pero algunas.veces las fibras tienen formas diferentes, tales como la forma tri-

,lobal o lo que se ha dicho que es una forma de “listén” plano, la cual puede estar incluida

10



en un sandw1ch de tres capas spunbond meltblown spunbond Webb- et al. no revela eI
: 'n_lej_o‘rami_eﬁto de la’ re"s1sten01a a la _baja tensic’)n' superficial de -los '_liquidds o la

) ',p¢rm':éabilvidadbal aire.

La patente de los Estados Unidos No. 5,498,468 a Blaney revela ﬁn ':rﬁe;todb para la -

: :’_v""fabriCaAc‘iv()n de un c;)fnpue_Sto de tela ﬂcXiblé de una matrii fibrosa de ._éinta, iconjugac.la,
;%'  gﬁlaih_c:ritbs v}hilevi"v(_iros.j'Blar.leyi reVeia la apﬁc_aj_cic_’)n' de una fueiza de 'aplanalzrjliénto'ia la matriz
ﬁbrosa paradeformar dufablefriente el ﬁlf_lcleo_' de losi ;ﬁ:l‘a-mvéntos indiviv.dilalésr, y éoﬁﬁertirlos
'~ en una conﬁguracmnen foi_rr‘na de 'cihté Qbmq se Cal‘ééteriza en la refle'r'e‘n'_c'vi:a.f Bianey revela

. igualmente un método-que incluye dibujar los filamentos 0011j_ugad05_éxtruidos cuando

- estan siendo: templados y aplicar una fuerza deaplanamiento _para'defofnlér de forma

.rdlirfabvle el-nucleo de ﬁlamen_fOs individuales y darles una configuracién de forma de cinta

~ de'la referencia. -

La patente Publ de Estados Umdos No 2006/0012072 Al a Hagewood et al. revela

- un producto ﬁbroso 1ncluyendo una mezcla de fibras de dlfeLentes formas las cuales son -

: formadas utlhzando un ensamblaje de paquete de giro 1ncluyendo un pezon hllador con al'

’,.;-: - menos dos OI’lﬁClOS de pézon hilador los cuales tlenen secciones t1ansversales dlferentes

' v-fHagewc')od _et,al; muest‘rai ,uha red ﬁbr_os_a qUe c_o_ntiénenna mezcla dc’_ mjérogomponenté

©'sélido fedondo, ﬁbrasv_tr_i_lobales morrioco,mpovﬁen'te y fibras obtenidas por pulvériZacién en’

i ‘ej'e'fn'pl_os. |

La patente de los Estados Unidos No. 6,613,704 Bl a Amold et al revela ﬁbras no
  ;7-_ :tejldas de ﬁlamentos continuos los cuales tienen una mezc]a 0 combmacwn de los primeros

y segundos filamentos co‘ntinuos, en donde le segundos ﬁlament(){s-_ continuos son
:diferénte‘s de los primeroé filamentos cOntinuos en"u'no 0 1mas aspécfoé _’tales comO'eI
l tamano la fmma de corte transversal la composmon del pohmero el mvel de rizado, la
| humeétab1hdad la repelencia de lquIdO y la retencmn de carga. Arnold et al revela que los

__s‘egun‘dos ﬁl_amentos contmuos puéden _serv 1'ode'ados ,su‘stanmalmeme po’r los prirneros

It



filamentos continuos en donde el radio de los primeros filamentos continuos hasta los

- segundos filamentos contintios excede aproximadamente 2:1.

La resi'stencvi'a a la baja tens_ién s'uperﬁciél.de los liq'u_idos y al paso d'e é_étos a través
de 1a tela y transpirabilidad son 'carécterl'.s'ticavsv de féndimient’o de ‘t.‘elé's : de barrera de
'. l1qu..1d0 vEl paso de hquldo a traves de la tela se reﬁere genelalmemé a la peﬁileabllldad del
| ‘-hqu1do a traves de la tela y la transplrablhdad se refiere generalmente a la permeablhdad al

alrc y al vapor a través de la ,tela.

Los presentes inventores han reconocido que hay una necesidad de una tela que

- pueda ser ‘utili'zada en pr'oductos de higiéne p’éréonal y:la cual logl'e un bélér‘ic‘e’ Sinérgico.de

'.‘:‘traspaso de hquldo de baJa reSIStenma a la tension supelﬁmal de los 11qu1dos y
’ transplrablhdad con combmacwnes de fibras umcaq y capas fibrosas no tejldas que tengan

: estru’cttlras ,‘dlferentes.

RESUMEN

Es prov1sta una tela no tejlda utlhzable como componenle en un producto de h1g1ene
s :personal la cual mcluye una prlmera capa spunbond en forma de cinta, una segunda capa
- 'spunbond en. forma de cmta y una capa meltblown dlspuesta entre la prlmera y la segunda

L capa spunbond de forma de cmta Como una opcmn la capa meltblown puede incluir

subcapas meltblown dlrectamente contlguas las cuales pueden estar presentes como un

: :m_ovnton,, en dpnde los do‘s_lados exteﬁores del _montonlse encuentran’ é_n-coﬁtécto_directo
~conla p.riinera yla segﬁn-clén capas spunbohd eﬂ forma de cinta, respectiﬁ_tncﬁ@. Como una
‘6pci6n:,'_una 0 mé_s de vla“pvrirnera capa spunbond en forma de cinté,:la' segunda cap_a

7' : spunbonden forma de cinta y la capa meltblown consta de pol.ipropi.len(')-,_icorvno ée vde’ﬁne en

' f'lﬁ'p.'rés_ente. La capa meltblown consta de fibras melti}lo‘wn én una cantldad de al menos
0"_1% en peso de la tela no tejida yi no mds de aproxiniadaihente 40%'é'n} peso de la tela'no

tejida, y la capa meltblown (obtenida mediante pulverizacion) tiene un peso base no mayor

12,' |



o :a 5 gsnl. La tela: no tejida eSta'Sustancialmente libre o esta libre de fibras spuﬁbond de sin
i-._“forma de cmta (por eJemplo fibras spunbond de fmma redonda). La tela no tejlda tiene un

- peso- base de al menos aprox1madamente 8 gramos/ m’ (gsm_)' y' no. mas que

-vap'roxi‘madamente 40 gsm y un ta_maﬁo de poro medido a un.10% de filtro de flujo.

- - acurulado de aproximadamente 27 micrones.

Como una opcidn, la tela no, tejida piiede contener filamentos spunbond de forma
~ redonda ‘en una cantidad de menos aproximadamente del 10% en ‘péso, o menos:de

ap'r_ox'imadamente 5% en peso o menos de apfOxhhadmnente 1% en »'p_e‘so ©0 menos _de

- aprox1madamente 0% en peso hasta aproximadamente 10% en peso, 0 cantldades de menor
" : medlda tales como las reveladas en la presente al 1especto de la 1ela no tepda completa. -

Como otra opcidn, Ia primera y la segunda capas spunbond en forima de;cinta constan de:

fibras que tienen una secci(')n de corte transVersal: con una 1'elaeién’de .:asl")jéctd mayor que
: aprox1madamente 1.5:1, K de‘ aprox1madamente 1 55:1 hasta aproxnnadamente 7:1, 0. de
' aprox1madamente 1v6 1 hasta aprox1madamente 7:1, o de aploxlmadamenk 1 75:1 hasta
. apreX1madamente.7:1, 0 de aproximadamente 2.5:1 hasta aproximadamente --7:1 u otros
vv;valores tales como los descrltos en la presente. Como otra opcion, la tela ao tejlda tiene un
tamano de poro medldo al >25% del filtro de flujo acumulado"' de Menos. de

- aprox_lmadamente 23 micrones.
- Como otra opcidn, la tela no tejida tiene una permeabilidad al gire de al menos

. v_v",aprOXimadMente 10 m*m*/min u otros valores tales como los revelados en la presente.

N Como otra opcmn la tela no tejlda puede tener flujo de paso de lqu.ldO de baJa tension

: _Superﬁc1al de los hquldos de menos de 0 9 ml por segundo 0 menos de. 0 8 ml por segundo :

o u. otros _Valores, ‘tales como los revel‘ados én la presente. Como .ot"ra'opcxon, la capa

v.'_ndeItBIOWn de la tela no fejida tiene unrpeso base de al menos 0.3 g51n y.nov mayor que

o V'aprox1madamente 5 gsm 0 al menos de al menos O 4 gsm,: y no mayor que

e aprox1madamente 4 gsm 0 al menos 0. 7 gsm ¥ no mayor que aprox1madamente 2 gsm, u

otros valores como los que se revelan en la presente Como ofra opcion, la tela no tejlda

tlene un peso base de al menos 8.5 gsm y no mayor a aploxm]adamente 30 gsm o al menos

5
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' .1 gsm y-no mayor a aprpki@adamenfe 25 gsm u ovti‘o‘s' valores como los_.‘refglados en la
: P:r‘ve,'s_e'n}tiév.‘__Cqmo. otrai"(_)'pciénr, la..pr‘ijrrrle.ra y la séggnda.7CaI.)as sbuﬂbbnd y’i_a_jcapa me’ltblown

‘ _'se; cn¢ue'1;:tranl Uil-idas‘,'ventre si a través de una plufalidad de areas de {mién'd‘isc{retas. Como
:()tfa" (v;pvcic")n,“las areas de u‘niénvdiécretésr,puéden ser un‘ivo'r_les termales formadas vc_omo una
-I;i.:u_’raﬁdad' de puntos de_"uﬁ‘ién, en d‘ond:e";lé bluralid_ad de puntos de unién _:cdml;r’fende'n hasta
l ap‘réﬁimada_mgnte” 25% de la supe'fﬁcie " dél drea de la tela f no  'tejvivda'? tal como
' aﬁroximadaﬁqénfe 10% hasta aproximadamente 25% del area de la_sppérﬁcieft;_le la tela no

tejida, u otros porcentajes, tal como se describe en la presente.

Debe entenderse que tanto la descr1pc1on general precedente como la descrlpcwn
detallada que pr031gue son ejemplares y exphcatlvas umcamente y pretenden proveer una

-"exphca(non mas detallada de la presente 1nvencmn como se reivindica.”

Las ilustraciones acompafiantes, las cuales son incorporadas y constituyén una parte

~-de esta solicitud, ilustran algunas de las realizaciones de la presente invencion y junto con -

" la ,descripcién_, s'irven‘ "para explicar los _principio's de la presenté _ inv'encién. Las
-caracterlstlcas que tlenen el mlsmo numeral de refel enc1a én las ﬁguras Varlas representan
elementos s1m11ares a menos que se 1nd1que lo contrauo Las figuras y las caracterlstlcas

' ,descrltas alli no se encuentran necesariamente dlbujadas a escala.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La Figura 1 es una vista en perspectiva de una tela no tejida:'_utiliéable en un

producto de higiene personal de acuerdo con una de las realizaciones dé la invencién.

La Flgura 2 es-un dlaglama esquematlco de un sistema formador utlhzado pala

fabncar una tela no tepda de acuerdo con una de las realizaciones de la presente invencién
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Las Figuras 3A-F ihistran las vistas agrandadas de corte transversal de varias formas
-_ difefentés’_ de ﬁbras,,_en'd()nde las Figuras 3A-E muestran varias fibras en forma de cinta de

“ - acuerdo con realizaciones de la presente invencion.

. La Figura 4 es una vista en perspectiva fragmentaria, con secciones coitadas, de una

- “tela no téjida de acuerdo con una realizacion de la presente invencion.
La Figura 5 es una vista seccional a lo largo de la linea 4-4 de la Ff'igijra_4.

' ﬂ La v,Figura 6 il‘ustfd la coﬁeléciéh entre la diferéncia dela Raién dél Flujo y' la

o d1ferenc1a eh el tamano del poxo aun 10% de filtro de ﬂUJO acumulado pala telas no tej 1das

- spunbond/meltblown/meltblown/spunbond (S/M/M/S) hechas con ﬁbras spunbond en

o forma de cmta y ﬁbras spunbond de forma circular, de. acue1d0 con las descupcmnes en la

vS:éCCI(')n de ejeinplos de la p'resente.

LavvFigura 7 il’ustr@ la correlacic"m entre la difel‘ehcia dé la Raiéﬁ de;;_ Flyjo y'_vla
o :diferencvia.en el tamafio del poro a un 25% de filtro vd’re" flujo acdmuléddpa‘r"‘a teléis no tejidas
) '.spunbond/meltblown/meltblown/spunbond (S/M/M/ S) hechas con ﬁbras spunbond en
- forma de cmta y fibras spunbond de forma circular, de acuexdo conh las descnpcwnes en la

'seccmn de cjemplos de la 'pr‘esente.

Definiciones:

Como es utilizado en la presente; el térimino “fibra(s) se puede referir generalmente
- a filamentos continuos, filamentos sustancialmente continuos, fibras discontinuas; y otras
estructuras fibrosas las cuales tengan unia longitud que es substancialmente mayor que la(s)

- dimensién(es) de corte transversal.

Como es utlhzado en la. presente, el término “ﬁlamento(s) continuos” se refiere a un
‘ pohmero de cadena 0 una ﬁbra de polimero la cual no es quebrada durante el curso regular

L de,lavformacié‘n} '



Como es utilizado en la presente, el término, “fibra(s) fina(s)” se refiere a fibras de
~polimero discretas o de cadena con una dimensién promedio dI, como se define en la

“presente, que no éxceda aproximadamente 10 pim.

- Como.es utilizado én la presente, el término, “en forma de cinta” se refiete a una

. geometria de corte transversal y relacion de aspecto. Con respecto a la:geomettia de corte

_ _,traﬁsVerSal, “en forma de cinta” se refiere a una seccion tljansversal que incluye al menOs un

S par (set) de superﬁc1es 51metrlcas Por ejemplo, la seccion transversal puede ser un
_jfpohgono que mcluye dos pares dlferentes de supe1ﬁ01es simélricas opuestas 0 umcamente

o un set de las mlsmas Por ejemplo con referencm a la ﬁgura 3A, en aras de 11ustrar mas no

v':'_',_llmltar la forma general 35 tlene un . bisector punc1pal 1magma110 300 y un blsector
:‘secu_ndario (que no se muestr‘a) el cual_es perpendicula'r al bisector principal, e‘n do’nde las
superﬁc1es opuestas 351 y 352 son superﬁc1es s1memcas con 1espec10 a la otra (entre si)

.. con referen01a al blsector 1magmar10 300 'Es ilustrada otxa geometrla en forma de cinta que

v‘:_':tierie' val 'vmenos 'un' set de superﬁcies Simétl‘icas,' por'ejemplo en 1asi ﬁgm‘asf 3B-3E. EL

- :_-fblsecter fmnmpal 200 puede ser recto (p01 ejemplo Figuras 3A- 3D) curv111neo (por
e v'ejemplo F1gura 3E) ude otras formas, una founa temendo dos sets de superﬁc1es paralelas
| ‘fo_rm[a)nd_o una forma 1'ectangular (por ejemplo la ﬁgura 3A). La “formaide: cinta” puede

. »ta‘mbt,i'évn incluir,. per e‘jemp'llvo,vuna seccion transversal con un set de sUperﬁcies ﬁaralelas,
las eilales pueden ser unidas las unas a las otras a t1'a§és de un extremo redondo mas
'_pe'queﬁo el cual tierie un fadio de curvatura (por ejemp_lo la Figura 3B). La ;‘fdrﬁ:ia de cinta”

' i)uede incluir de forma aidicional, ‘secciones transversales de forma “de’ hueso de perro”?
’tales eome las ilustradas en la Figura 3C, y secciones vtransversales de fOrme ovél o eliptica,

| itﬁal'e's cdmo las.ilustradas en la Figura 3D. En estas secciones transyersales ilustradas en las

' E 'Figij'ra'sv. 3C y 3D, el término .“en forma de cinta” se reﬁer‘ea una sec’cfi'()'n‘tra;isversal que

’ }i?rielhyej.s'ets de suﬁerﬁci_es simétricas las cuales comprenden sUperﬁ_ei}es' redohdas (por
_i:-v-ej‘err:)pla'C\i_rvviline:asvo lobulédas), las cuales estén 'dispUes‘tas d‘e Vf01;ma'v epilesfei; Como se
- ilﬁstfa en la Fiéura 3D, las secciones tfahsVel'sales ei forma oval puecieni 'te‘ner'.‘;unv extremo

- superior de tipo redondo o curvilineo y superficies simétricas de extremo-iniferior, las cuales



}_{,é_:sién unldas i_lnas a lés'otras a través de u_ni_oneé _de._extr.emo '1'edondas' més.p,eélueﬂas, las
cualestlenen vu’_n' radio vdé cutvatuta félativameﬁte:_'mé_s ‘pequefio que las superficies
f}siirhétri"cas'._ de ,"extvrér».no -subéfior e inférrior.v El término "en forﬁlé zdé ¢inté” incluye‘
' i.'g'uél_vr'nen‘te uh@geometﬁal vcvie corte de vseiCci()n' trahévarsél que inclliye'.vYno rﬁés de dos
_.Vé'.xt.ré.rnos cuad'r'ados',’d dos extremos reddndos, oi‘-‘lébulos”v a lo largovvdél_' perix’hetro de la
- :seécmn tlansversal La Flgura 3C por ejemplo muestra una seccion transversal bi-lobal.

v.v'Los lobulos dlﬁeren de las unioneés de extlemo redondos 1nc1u1dos en las secciones

: .?transversales tales como" _1<5s que se mu‘estran én las ﬁguras 3By 3D a las qUe' se_hace

. referencia’ previamente. Las irregularidades en la superficie tales como protuberancias o
estrias o patrones de relieve los cuales son relativamente pequeiios cuando se les compara
. con 'el pe’n’m_etro de la seccion transv_ersal, 0 que nQ son continuos a lo,la‘rg'o de_la'longitud

T de las ﬁbras no se 1ncluyen dentro de la deﬁmcmn de. “lobulos 0 las un1ones de extremo

;redondas. Tamblen puede ser entendldo que la defmlclon presentada prev1amente de “en

, forma de cmta cubre'las geOmetrias‘de SeCCi_011es 'trans_versales en la'S cyiale'slun’a'_o mas de

. rectas (por ejemplo la Figura 3E), siempre que tales geometrias de secciones transversales

.- cumplan con los requerimientos de relacién de aspecto como se define posteriormente.

- Con respecto a la relacion de aspecto, u‘n_a's'eccién transversal “en fdrlna de cinta”

o _tlene lifia relacmn de: aspecto (AR por sus 51glas en mgles) mayon de 1 5 1 La relacmn de

' -vfiaspecto se define como la relacién de la dlmensmn dl y la d1menslon d2. La d1men510n dl
g:s la-dimensién maxima de una s.ecci(’)n transVersal-, s_iepdo esta en forma Vdé_lcinta o de otra
- foﬁna;- _rﬁedida a lo largo del primer eje;. Ala diﬁlensiéll dl también ;'sé feﬁe;e éomola
: ?v'crlilrhe_r:isién pfincipal de la éeccié‘n Vt'ransversal en' forma de cinta. La dlmensmn ‘d2 es la
'::dlmén510n maxima de la misma seccion transversal medida a 10 lalgo del segﬁndo eje, el
;  cua1 es perpendlcular al f)rlmer eje ciue es utlhzado para medir la dlmensmn dl en donde la
) jvdimensi_én dl ’¢s mayor q_uevl'va dimensi(’)n d2.La dimensié_n d2 también vs:e" r’éﬁere como la

dimensién menor. Como una opcion, el bisector principal 300 puede'tend_e__fs}é a 1o largo del

; 'p’ri’mer_ gje y el bisector secundario (que no se muestra) puede extenderse a lo largo del

£ IQS sets de‘;_s'up'erﬁc,iés' : (}')orv ejemplo lés- supérﬁcies opuestas lo;lgiiudinélfné'riie) no son .
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o éegli'r_)db_eje; Ejemplos de cév‘mo» son medidas ias dimensiones d1 y d2 son il’ustrad'os en las
ﬁguras 3A, 3B, 3C, 3D, y 3E, las cualéé ilustran las secciones tran'svérs'ale_é eﬁ forma de
;.,cir’ité-y eﬁ la figura 3F, la cual ilustra una seccion ix‘ansVel'sal sin forma t_lg 'éint_é,‘como se
'.;de’«s‘,(iv:rfifbevpos’cevr;iormen‘[e.i Lavrelévlci()n de aépecio_es caléﬁlada de la relaCién ﬁbrtﬁalizada de

| .}.‘._.las_ diime'ﬁsionés' diy d2,‘ de_ acuerdo con la férmula (1):
(1) AR=(d1/d2):1

Las unidades utilizadas para medir d1 y d2 son las mismas.

El término “en forma de cinta” excluye por ejemplo formas de seccion transversal

"*'rqt:'lé son 1jedof1das, -circu]arésro' de forma fcdondeajdé, como se define eii lg_pres’v_ente._ Como
”AVS_e réﬁ.ére en ia presénte_, los términos “rédoiido”, “circular” o “dg forma vrvedo.fldeada”
' -_re'ﬁe'rén, a _séCéi'on.es trans§ersélés de ﬁbra lés cﬁales tienen una 1‘eiacié_n dé;l.' aspecto o
”fedoﬁdez de 'I:i a 1:5:1. Una seccién transversai exactamente circular [ redonda tiene una
v:f,vi‘virelavéiéﬁ de aspecto 1:1 la cual es menos a 1:5:1. CUalquiéx'.ﬁbfa qu'e'ij'nor cun‘jplé‘ con el
: ,wcr_'i:terio indicédb para ﬁb'ra_“‘en, forma de Cvinté’;, con1§ se define en la présféntve es una fibra
"-;{,‘,‘sin.v'-flotr.r»la _de'cinta” Ofras ﬁbras sin forma de cmta 1ﬁc1uyel1 por ejemploAv secciones

ﬁ_.vv_vtransversales de ﬁbras de forma cuadrada, tri- lobal cuadr1 lobal y penla-lobal Por ejemplo,

v-.;iuna secc1on transversal en forma cuadrada tiene una 1elacmn de. aspecto de 1 1 La cual es
-+ menor a 1 5:1. Una ﬁbra se seccion transversal tri- lobal, por ejemplo tlene tIes extremos
redondeos 0 “lobulos y en consecuencia no cumple con la deﬁmclon para. seccion

o _-transversal'f‘en forma de cinta”. Ilu'straciones de algunas de estas fbrmasfy maneras de

L evaluar las- relacmnes de aspecto de las mismas de acuerdo con las reahzacwnes son

1nclu1das en la presente.

Como es utlhzado en la presente, “no tejido(s)” hace 1eierenc1a a un materlal que
. 'contlene ﬁbra el cual es formado sin la ayuda de tepdo de textiles o un proceso de tejido de

- punto.
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- Como es tltiliZz;dé en" lé pres'-en’_te',‘:‘ los ténninovs, “tela no téjidaff’ 0 :;‘éomponente no
-'iéjidoai.iyﬁedéh ('.ser' utiliZaabs devforma”i_ndistinta y ‘pruve.denv referir;c,q auna éb}leccién no
tej’.irda?rcvle ﬁbréé de ‘,poilim.ero ° ﬁlaﬁjéntog' en c\er’cdna asociacion paré :fdrni:alr' una o mas
»cavpfasr, I(‘:(_)x'no s e d»eﬁnevén la presénte. L’a una o>mav'1_s .cap'as ‘de la_ télé' 'no'téjida o del
._'.éompohéllfé_ no v‘téjido _p‘uedeh incluir ._ﬁbr’as alal'gadas 'cox.‘tadas, ﬁlémentés o fibras
'-SuStaﬁCiélménte 'C(élitinuos-b diséontinuds y cOInbinacioﬁés o mezclas dé_éstos, é menos de
qué se e’"s'peciﬁqué lo '(V;Q‘ﬁ)t‘r_arivo. La una o més capas de léz teia no tejida o dél_éQmponente no

§ _tejido pueden ser estaBiliZados 0 desestabilizados.

Como es utilizado en la preseiite, €l término, “spunmelt” hace referencia a métodos

~__para producir no tejidos a través de la extrusién de polimero a fibras o filamentos y la unién

de las fibras o filamentos termalmente, quimicamente o mecénicamente. -

Como. e_s' u_tiliz'ado en la presente, el término “articulo(s) abé’(')rben’te(s)” hace
- referenma a dispositivos que absorben y contlenen hquldo y, de lonna mas espec1fica hace
referenma a dlsposmvos los cuales estan ublcados Junto o en pxox1m1dad al cuerpo del

o portadpr'para,abs',orbér y_cdntener los 'varids eXudados _secretados por el cuér'po.-

- Como es utilizado en la presente, el término “producto de higiene petsonal” hace

-referencia a cualquier item que pueda ser ttilizado para cumplir con una funcién de higiene

“personal o contribuir -a un ambiente higiénico de un individuo. Los productos’ de higiene -

-personal de -la- invencion -incluyen, méds no se limitan a pafiales, -pantalones de

. :eéntrenamiento, Topa interior absorbente, articulos de incontinencia, productos de higiene.

.- femenina (por ejemplo_ pafiuelos sanitarios), articulos médicos de barrera protectora tales

i~ “como prendas de vestir y cortinas, envolturas de esterilizacién y fundas pata pie.

_-"‘El término “componehte de higiene personal” hace referencia a. 'u'n c,omponente no
: v'iﬁ‘tejldo. dev un rproducto de hlglene personal por qemblo una pelilera utlhza efl un pafial,
fi pantalon de cntrenamlento ropa 1nter10r absorbenle 0 art1culo de 1ncont1nen01a u otro

.segmento de'gn préductq de higiene fémenina o articulo 1ﬁédico de barréré protectora son
- 'clo_‘rnporvn.:nte's:dehi giene p.ersonal.

11

'



_El término “dimension” es una medida de la seccion transversal de las fibras
- descritas en la presente. En casos en donde-la fibra tiene una seccién transversal redonda o

" .. circular; la dimensién de la fibra sera la misma que el didmetro de la fibra.

El termind _“spﬁnb_end” 0 f‘S”,_.puede ser etilizado de fonin»ai,’.'ihdisti_nta con
‘ ﬁlamento(s) 0 ﬁbra(_s) Cé)Ilti'11uas” y hace referencia a fibras o ﬁ1a1ilente's'1os_:_- cuales sdﬁ
'_;ffer’m‘ades por exfrusiéh de un ’mate’rial' fundide como jﬁlamentos_'de‘uh.é. pleralidad de
- ';vcapilarre's ﬁnos en uri.pezéﬂ"hilador, y las din‘lqe‘nsionesv de los filamentos eitn1i_des pueden
f_ser‘ reduc1das a trévé's de Ia extfaccién oa traves de otros métodos cOn‘ociT‘dQS;A.}El_ te’rmino
"_.«Spunbofﬁd” if)clliyc, igual’rﬁente fibra las_cﬁales SQn formiadas como se deﬁne pfeviamente,

las cuales son luego depositadas o formadas en una capa en un solo paso.

El térrﬁino “r_ﬁel_tbl‘owxf’ io “M” puede set utilizado de forma indistinta eon_ “ﬁbraé
finas” o v“,ﬁllj_ras diseontinué's"i y hace referencia a ﬁblas formadas a tl"a\%es de Ia_éXtrUSién de
un 1hateriai fundido y extrayendo el material fur.lc‘lidov e_xtruido con unﬂu1do de alta
: Veloc’idad én fibras con una dimension dI, como se define en la presente, de ﬁ%enqs de 10
fnicfo‘neS, o.de forma més especifica menos de 5 mic;'oﬁes e de .ferin'é mas esbeciﬁca
,' iijelies de 2 lnicrones. El ‘t’érmAino' “meltblow'h”'inclu'ye igualmente ﬁbfas;que tierien unia
geometrla de seccion transversal redonda y una relac1en de aspecto de mienos de 1:5:1. El
‘término ¢ meltblown incluye Igualmente ﬁbras que son descntas como no contmuas en
: goiltfaste con fibras spunbo'nd. El térmiﬁd“meltblown” incluye iguellllente 'ﬂbras formadas |
' por uﬁ proceso en el cual matenal fundido es CXU‘UIdO a uaves de una plurahdad de-
o capllavres.de molde ﬁno en una corrlente de gas de alta veloc1dad el eual atenua las fibras

d_e_l»', mate_rial fundido'para :reducir sus din.mef_nvsiOnes, a una d,imensi(’m”vdll def miénos de
i :ap;OXiiﬁadarﬁente 10 mieroﬁes 0, de f(')r‘r'n.a rhés espe‘ciﬁce, una dime‘:néiéﬁdl de menos de

- -aproximadamente 3 micrones.

Como se utlhza en la presente una sub capa es definido como un materla 31m11ar
0 ‘una combmacmn de mateuales similar formados de un solo carrete de producc1on en

dOnde el material,existe al menos en un plano principal (por ejemplo un'p'lano X-Y) con un

12



espeso_f relativalnexlte més,pequeﬁo que se extiende en la direcciéﬁ fortog'onal del misfno

: ':"(por ejemplo en una dlreccmn Z del mlsmo) Las ﬁbras de una sub capa por ejemplo :

T pueden 1nc1u1r unlcamente ﬁbras spunbond umcamente fibras meltblown 0 unlcamente un

S Vsolo t1p0 de ﬁblas Como se utlhza enla plesente una capa es deﬁnlda como una 0 mas
sub capas que constan de ﬁbras hechas de 1a mlsma Iesma y ﬁblas que son deﬁmdas como
o i.el nnsmo tlpO de ﬁbra (por ejemplo umcamente spunbond, umcamente meltblown 0

fﬁnic’amente.o_trc_) tin de, ﬁbr'a).'

- El tér'mino"‘compon_entye"’ es utilizado en la presente pare referirse a un segmento o

. “potcién de un articulo o producto.

- Como se utiliza en la presente, “laminado” generalmente se refiere a al menos dos
‘capas no tejidas unidas entre si en contacto a 1o largo de al menos una porcién de caras

- -contiguas de ésta con o sin mezcla inter-facial.:

Como se utiliza en la presente, “substancialmente libre” como. s¢ utiliza. con
‘tespecto al contenido de fibras con forma de cinta en una tela no tejida, hace referencia a

: ménos del 10% por €l meso basado en al peso total dé una tela no tejida. o

Como 'se_utiliza en la presente, ‘f‘comprende” o “consta d'e”» e'S-.Sin()nimo de

% &< b2l 4‘

mcluye contiene”, tlene 0 “esta caractenzado por” y no esta hmltado de’ antemano y
no (f,xcluye elementos o paso,s del méto‘do adiciOnaleS 0 no relacionados,-_ y_ en_ consecuencia

st significado debe ser interpretado como “incluye, pero no se limita a...”
Como se utiliza en la présente “consiste de” excluye cualquier elemento, paso o

ingrediefite no especificado.

- Como -se utiliza en la presente “consiste esencialmente de” Se"'réﬁe're a los
Vmatei'iales 0 pasos espemﬁcados y aquellos que no afecten de forma materlal la(s)
caracterlstlca(s) basmas Y. novedosas de las telas no tejidas de la invencién como se

: ﬂdescribe en la presente.
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DESCRIPCION DETALLADA

: | ,Lavpresgnte in{/encién se ._dirige a tlna.téla no tejida utilizable -como'un c‘fomponente
8 en un prO'du_cto de h.igi‘e.'nevpersona_l. La tela no téjida .tiene al menos uﬁa_cépa{ineltblow‘n
| disﬁﬁésta ehtfé y en cont:e_ictb directd con _capas __spuﬁbond en forma d_evéinta'; ‘}'La tela no
f_‘_‘.»tlej'i_&:é'esté .al menos .éusta;icialmente libre de fibras Spunbond sin foivmav dve'zf;cinta (por

,,'_:,:-'ejemplo ﬁbras spunbond de forma redonda) tales como menos de 10% en peso de la tela es

' una ﬁbra spunbond sin forma de cinta.

~ Caracteristicas de desempeiio mejoradas de.uné»tela no tejida. -

Un beneficio de e’sté invencién y tal como sie:.nmestra en '_lo_s'"'eje_'m?los, es la
: vprOVivsi(")nmde mejor reéisteﬁéia a la_b:ajavtensién superficial de los hquldos ;cuando se
N éoﬁlp—a'ra.. con una téla no téjida de cénstfu'ccién ge’nerél silﬁilar, per'o' hech;i de fibras
= spuﬁbond en :de_: fomié rédpridé en las capés spunbond.v Mas afm, las telas ﬁo -teji(‘iras,quefhan
'sid:d de'sér‘r"olladas en la presente invencif)h las cuales pueden ser'utilizadés,"ﬁor ejemplo
como una capa de barrera en un paﬁal' u otros productos de higiene p_er‘é_oillal' que tengan
pfopiedadés de barrera sinérgicas cuéndo se encuentran con baja tensiéh éubétﬁc‘ial de loé
| »IlquIdOS de tipos los cuales son comunmente encontrados en tales usos; sxendo el aire y el
' 'vapor de humedad transplrables y fabricables a bajo costo. La tlansplrablhdad es una
» '. cons_1dera¢10n importante en tanto el aire y el moyimiento de vapor a tfaVéé Yde la tela son

anciadds con ¢l confort' y 'comodid’ad del portador. Las telas o tejidas de la presente

- invencion pueden proveer una mejorada transp1rab111dad sin compromete1 las propledades .

de barrera de 11qu1d0

14
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‘Se ha encontrado que los ejemplos de construccion de telas no tejidas sirilares que

1 :éohstén ,de' ﬁbras .rﬁeltbl‘oWn .y ﬁbras ‘..spunb‘dndj Que tien¢n uria.-v_fo‘r;i_ia_ rédonda,_ se

: ;iesempeﬁaﬁ dé forma diféi‘ente que>aqvu_ellas que. tienen 'unar forma de cmtacon :re.spectd a .

la péfmeabilidad él airé y a la resistencia a lé penetracién de l.iqui.d_o. de" b’éja tension

' superﬁc1a1 (rg.eferido.en la- ﬁ-re‘se;_lte, como_'ﬂujvo'- LSTST por sus siglas'_e"ﬁ’_v i‘ngrlés). Se ha
?Bséfvatdo; pér’_eje_rnplo qiﬁella razén del:'ﬂu'j() LTST con lé penlmeal;ilidéd:él-aife (referida

. en la prev_vsér}tes é'o'mo ‘fRa_zéri de Flujo”) puede ser afeétada pér los ma&ﬁéié? seiéccionado_s-

. "yf'el_lclisveﬁo dé la tela no fej ida y"de.l'éis"- ﬁbfas de maﬁeras no reco’nog_idzis Iz)ire\éiérn:"'ente; Se ha

o h :-;'@fcvxn(n)’stfado;:porv ejefhﬁlO; Qué héy un 'ra.ngo' su;:)eriorvde construdCiégvdi{é“._‘iinfioh.lc'ra un.va‘
§ . combma010n s1nelglca de ﬁbras meltblown y ﬁbras‘. spunbond de forma de cmta en las
| o .';:_:c'a]:)a‘s. cbniiguas, en don»d_vefla '1'esistencia al flujo de liquido puede ser 'aﬁmvén%[édai‘.‘con metior
= reduccmn 'en' la pérméab_ri'li‘dé‘d al aife. Sﬁ.._hél. enco'ntrado‘ﬁ.'por ejemplé, que ¢l uso de fibras
) Spunbond cﬁ f_o'rmavcrle ci.ntz-ivj.en 135 cavpas' bsplvmbond que' la(s)v capa(s) meltblown que tienen
It un vc_‘ont'e."r_]ido total rrestfi‘ﬁgid(). d'ei. ﬁll)ras'rﬁcltltbbv;n; (.m' 'donde. la fdrmaciéﬁ de la fed de ﬁ‘bjfa'
B meltblown :est'é dis¢ﬁada pafé téner pr015>015§i61iér una lela no tejida’c_dn un féiﬁdﬁo de poro
‘ medldo al 1'0% de ﬁltrov.de.ﬂujq éc‘umhlado de no ,mé's; de apygxhhadarh_éﬁ_‘éé 27 micrones
B y/o un tamal”lo' de poro medido al 25_%.' de ﬁltro dc flujo a_cumuiadg) demenos de 23
- : iniérbnés, 'puéde ofrecierr efectos-be_ﬁé_ﬁcos unicos a la trénspirabilidad y é'lés ﬁropiedadéé

como barrera de liquido de la tela no tejida.

. Coirio una opcidn, se puede prever una tela no tejida que tiene una Razén de Flujo

N _' -:-f_edu'c'idé,— la cual iilcluyev una capa melthQWn o capas meéltblown con 1i1.17pefs‘o. base total de
al menos apbroxihﬁdamenvte YO.O(.)8 gsm y no mas que aprmdmadamenvte"5":gsm,i puestas en
fpfma de séndwich entre las capas spunbond que comptenden fibras spuﬁbohd ép forma de
E '.cinta en una telé no tejida que tiene un peso de base tétal de al menos de. épfoximadamente

.-+ 8 gsm hasta aproximadamente 40 gsm.

Como una opcidn, una tela no tejida estd previsto que tenga una pévrr’neabilidad al

~aire de al menos aproximadamente 9 m’/m*/min, o al menos aproximadamente 10

m’ /m2/r'nin,'_0 al menos aproximadamente 15 m*/m*min, o al menos aproximadamente 20

15
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fﬁj/ﬂiz/min ,d al menos apquimadamente 25 m’ /nlz/iﬁin, 0 al menos apiroximac:l_amente 30
m3/m2/m1n, o :él menés ,aprv(:))v(imadaméri’.[e 35 m*/m?/min, o al menos apr:cixiréiacifarhente 40
ma/mz/mm, o al nienos aproximédamenté:éiS m*/m*/min, o. al menos aﬁquiﬁiaéaménte 50
: m3/m2/mln, o valores mayores. Como una lOpOiélﬂl,"ui]a tela no tejida esta préﬁisté que tenga
‘ utr"i:a:?perme’abi_lidadv al aire 'de. al me'n'o'r's api‘loximadamen‘te 9m’ /1112/mih'5 .hzo';'l‘nairor_dé 140

2
3/m /min, o de al menos aprox1madamente 12 m3/mZ/m1n ano mayor de 130 m3/m /min,

0 de al menos aproxnnadamente 15 m /m /mm ano mayo1 de 120 m3/m2/m1n o de al

'vfj'r_n'e'nos'aproximadal_nent_e 20 'm3/m2/min'.a_no mayor de 110 m*/m*/min, o de al menos
éptdkiﬁladalnente 25 m*/m*min a no mayor de 100 1113/1n2/min,’-'v0’ 'def ~al menos
éﬁféﬁiﬁiadanﬁ_eﬁte 230 mj/m?/lnin a :no mayor de 95 1113/1'112/mih, 0 de cal menos
: ;ﬁfdxiﬁi?danlente 40 m¥m’min a 1o ma§01f de 90 m’/m/min, .0', de’ “al menos

" .aproximadamente 45 m’/m*min a no mayor de 85 m>/m*min, 6 de al menos

ap’foximadamente 50 m*/m*min a no mayor de 80 1n3/1112/min, u otros tangos dentro de -

“estos valores.

 Como otro beneﬁcm de estas construccmnes la tela no 1ejlda puede tenér un FIUJO-

' '-'vz;-LSTST de menos de 0.9 ml p01 segundo o.menos de 0. 8 ml por segundo 0 menos de 0.7

"ml por segundo 0 menos de. 0.6 ml por segundo, 0 menos de 0.5 ml por segundo 0 menos ,

S de 0 4 ml por segundo 0 Menos de O 3ml p01 segundo 0 valores de menor rango

Como una 0p010n adicional, la tela no tejlda esta p1ev1sto que pueda tener una .

) 1,_”".L,Razon de FIUJo menor o 1gual a .aprox1madamenle 0. 06 0 menor 0 igual a
v.'J"i'iapr(')&madamente 0.058, 0 menor o igual a ap1*oxi1nada1nente O_.056,'_o _meno;’r o igual a
.'-"_'iai)rm;imadaménte 0.054, 0: nienor 0 vigulal a a'prOxhhadanwnte 0.052, jo menor o iguai’é
: ;ailpro;(ima.damen'te 0.05, o menor o igual a aproximadamente 0.0438. 0 meng)t o igual a
' véf)‘ré'xi:made_imehte 0.046, o menor o ig_ual} a aproxirn_aidémente 0.044, 6. menor ov igual a
L _aﬁi‘qkjrh'adamente 0;042, 0. menor '0 ig@al a apr(’)xilﬁédamente0.04; 6.'.1;1v_¢nof o igual a

~ aproximadamente 0.036; o menor o igual a aproximadaménte 0.034, o menor o igual a

. aproxi_madémehte 0.032; o menor o igual a aproximadamente O.OBO,I;QZYmeno;rj o igual a.

’i-;v_,éprOXimadamente 0.028, 0 menor o igual a aproximadamente 0.026, 0. menor o igual a

16



| “aproximadamente 0.024, o menor o igual a aproxitnadamente 0.023; o menor o igual a

- aproximadamente 0.022, o valores de menor rango, o desde al menos aproximadamente

1 0.015a no més_de apfoxifﬁadaménte,0.0G, o desde al menos aproxilﬁa_dé'menté 0.015 a no

"rﬁés_ de aprox_imadarﬁente 0.058, ovdesvde al menos aproximadamenté _(5‘.0153*;1 no mas de B

- ap_rdﬁ;hadémé_nm
- aproximadamente
eibfdiirha’daﬁi_ente

aprbximadainenté

" 'aproXirriadaménte
o 'apfoximadarhente

| iaﬁroxi.rr:iadaménte
| ébréxiniadainchte

- .a’};’rrox.irvnvadarr_l_‘_ente

; _'ap;bximadaménté

g "éﬁrdkimadaﬁiénte

aproximadamente

0.056, 0
0052, o
0,050, o
YO.OA;, o
0.035, o
0.030, o
0.025, o
| 0;025;- 0

0.024, o

10.23; o desde al menos al)roxiiljadaxlleilte _0.019

desde

desde

‘desde

~desde
desde‘
desde

desde

“desde

desde

_ deSde

al

al

al

al

‘menos

menos

menos

menos

al ‘menos

a_l

al

al
al

al

menos:
‘menos

‘Menos.

menos

menos

aproximadamente :0.015. a.

aproximadamente

aproximadamente

aproximadamente

aproximadamente

aproximadamente

aproximadamente
aproximadamente

aproximadamente

aproximadamente

0.015
0.015
0.018

0.018

0.018

0.018
0019
0.019

0.019

a

a

: no
: '.1.10

‘no

- No
o
“no.

no

no

mas
nmas
mas
mas
més
més
mas

mas

mas -

mas

mas

de -

de

de
de . .

de_

de

-de |

de

de

de

de -

0.22, u otros rangos dentro de estos valores. Comog otro beneficio de

o _eStas. construcciones, . ciialquiera “de este ﬂujo'—LSTST reducido vpa'r"fcv_ir_ btbporcién" de

".',pérmcabili‘dad al aire puede set provisto en una tela no tejida de la _prcSénte'inVéncién la

S cﬁél-.t’i’ene un tamafio de poro medido al 10% del filtro de flujo acu'mlilvad'o de no mas de

'"-'.”...V"éﬁrgximadame’nte 27 micrones o al 25% del filtro de flujo acumuiado'i_"rdev no mas de -

- aproximadamente 23 micrones. Como otra opcion, cualquiera de estas Razones de Flujo

... reducidas puede ser proporcionada en una tela no tejida de la presente. invencion la cual

';”"'.t'i'er'lé ‘un tamafio de poro medido al 10% del filiro de flujo acumuﬁ;dd de no mas de

© . aproximadamente 25 micrones; o no mas de 23 micrones, o no mas de 21 micrones.

,Es,tiiﬁétura de tela no teiidé
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La FIG. 1 ilustra una tela no tejida de una opcion de la presente invencién en una

" -'vista en perspectiva con cortes. transversales para mostrar el detalle.. Las tres de. cuatro

- '_ca'paéi de ‘te‘la'no tejida 10 mostradas en la FIG l.puedén ser creadés de 1a maquina

Vformadora descrita con respecto ala FIG 2 en la plesente Enla FIG 1, la tela no tepda 10

| tlene una prlmera capa spunbond 12 en forma de cinta de primeras ﬁbras spunbond 13 en

' forma de cutnta (por ejemplo ﬁlamentos ‘spunbond contmuos) una capa meltblown 14 de .

| ‘_,_ﬁbras_ meltb

lown 15, y una segunda capa spunbond 16 en forma de cinta 'de fibras 17

spunbond en forma de cinta (por ejemplo, filamentos sputibond cohtin‘uos'); Covrpo,se_'ilustra

_en la FIG 1,

o ':_jsegurida cafp

la primera capa spunbond 12 en forma de cinta, la capaf'r'ngal'tblo"_wn 14 y la

a spunbond 16 en forma de cinta estin en contacto directo con la respectiva

* capa contigua o capas de cada una de éstas. Como se utiliza en la prese'nte' la expresion

“céntacto directo” entre una capa spunbond en forma de cinta: (12 0 16) una capa

}r'neltblown 1

4, o entre sub capas meltblown 14 A o14 B st se uullzan puede s1gn1ﬁcar que

L al'r'ri_e'nos el 50%,'0 al menos el 60%, o al menos el 70%, o al menos el_80%,,0fal menos el

w 90%, o.al menos el 95%, o al menos el 99%, o al menos el 100%, de las ':s‘u’per_ﬁ.cie_ del area’

- de las caras adyacentes de las dos capas respectivas, estan en contacto fisico né con la otra

(por ejemplo, las 4reas de contacto estdn libres de diferentes materiaié's interpuestos o

fBblSaS de air

.>.Lap

€ que interpongan espacio entre las capas contiguas).

timera capa spunbond 12 en forma de cinta que consta de primeras fibras

spunbond 1 3 en forma de cinta pueden tener un peso base, por ejemplo de al menos 3.9

gsm y-no més de 19.5 gsm o0-al menos aproximadamente 4.1 gsm y no mas de

|

; .aprox1madamente 13 gsm,' o al menos aproximadamente 5.1 gsm y no mas de

© ' aproximadamente 11.5 gsm, o al menos aproximadamente 5 gsm ¥ no mas de

.. aproximadamente 6.5 gsm, o al menos aproximadamente-5.5 gsm <y no mas de

N Q"p_gién,’ la»p’rimera capa spunbond 12 en forma de cinta, que .consta de primeras fibras

B i i _?prqximédamente’6.25 gsm u otros valores de rango dentro de este _rahgoa “Como otra

o '-5:%$punb0nd 13 en forma de cinta, puede tener un peso base, por ejemplo, 6 gsm. Como una

- opcidn.una primera capa spunbond 12 en forma de cinta puede constar de primeras fibras

18
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- spunbond 13 en forma de cinta con denier (/9,000 m) en el rango, p01 ejemplo 0 desde
_;"aprox1madamente 1 0 a aprox1madamente 4.0, o desde aprox1madamer'1te 1.0 a
',_:faprox1madamente 3 5,0 desde aprox1madamente 1.0 a ap10x1madamente 3. 2 0 desde

B 3 aprox1madamente 10 a aprox1madamente 2. 8 o desde: aproximadvame’n»te 1.0 a

aproximadamente '2'._4, 0 'desdev aprOXimadainente 1.0 a aproximadamenté'Z;:O, u otros

- valores denier. Como otra opcién, la primera capa spunbond 12 en forina de cinta puede

.- comprender primeras fibras spunbond 13 en forma de cinta las cuales tiehen una dimension.

dl de mas de aproximadamente 12.5 pm, o desde Vaproximadameﬁte 125 pm hasta

éptOximadarﬁeﬁte SO‘iu’m,v o desde apr’oximadamente 12.5 um hasta apro'x'i'madarriente 40

: um 0 desde ap10x1madamente 12 5 pm hasta aprox1madamenle 30 pm o desde

' "f"aprOleadamente 12.5 pm | hasta aprox1madamente 28 pm, u otros valo1es La dlmenswn

.dl puede ser dete‘rmina'da, por ejemplo,»conio parte de las medicion_e's de r‘clacién de.

- aspecto las cuales estan descritas e la seccion de ejemplos de la presente.

Como se indica, las primeras fibras spunbond 13 en forma de cinta, pueden tener

- formas de seccién transversal incluyendo, pero no limitandose a, formas seléccionadas del

-vfgfupo_ consistente de formas planas, ovales, bi-lObales, 1‘ecta11gulaf¢$ y_"' cualquier

- combinacion de éstas. Como una op¢ion, las primeras fibras spunbond 13 en fotma de cinta
pueden todas tener la misma geometria de seccién de corte transversal ( es decir, todas
- rectangulares, o todas bi-lobales o todas planas o todas ovales) con respecto a cada una

dentro del rango requerido ¢ indicado para fibras en forma de cinta. Como otra ‘opcién, las

. primeras fibras spunbond 13 en forma de cita pueden tener todas la misma o diferentes.

.,_"felg¢ionés de aépécto unaé con respecto a las otras dentro del rango 1‘eqﬁefi_db indiéédo para
las ﬁbrés én forma de cinta. Como otra opci()n, las prﬁneras fibras spunboﬁd en forma de
cinta Vpﬁeden tener la misma geometria dé seccion de corte transversal y 'lé miana relaciéon

_de aspecto con respecto a las otras, convla geometria de seccion de corté transvcrsal y la
,vrelac1on de aspecto ambas estando dentro del rango indicado 1equeud§ para las fibras en

' .forma de cmta Por ejemplo, las primeras ﬁbras spunbond 13 en forma de cinta pueden

T to_da‘s'_c'ons'tar de una ge'ometria de seccion de corte transversal rectangular, en donde la’
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o relac:lon de aspéctp es 2:1 para todas-las fibras. Corno otra opcién,'las.,‘ pi'ir»n;éra's fibras
:_' ivs.p'u:nbo'nd en forma de cinta puede_ﬁ tenér la_misma geometn’a' de svéc"ci(")'rfl de corte
transversal péf‘_o:v diferente‘s_'r‘elaiciér’xes_ de aspecto unas c‘:‘on res‘pevcto alas OtlaSPOI ejemplo,
’.ylés Ff)riim'efasr ﬁbras spunbén'd 13 en forma de. éihta pueden tener todas la rhiéma 5SeCcién de
;édrte transversal rectangular mlentrasv que la lélacmn de ‘aspecto de laé prlmeras ﬁbras

spunbond 13 en forma de cmta puede variar, por ejemplo, en un rango de desde

S :,_;‘,'aproximadamente 1.75:1 a aproximadaménte 2.25:1, u otros valores de relaciénf de aspeCto

3 dentro del cr1ter10 requeudo 1ndlcado (es decir; (1 €., AR > l 5:1). En donde las 1elac10nes

-de aspecto puedan variar, el demer de las pumeras ﬁblas spunbond en forma de cmta puede

o -i_gualmente variar.

‘La tela no tejida 10 consta adiciohalmente de una segunda capa spunbond 16 en

'iv'fovr-ma' de cinta la cual consta de"una segunda capa spu'nbond 16 en form’é de Cinta la cual
'5:..' consta de segundas ﬁbras spunbond 17 en forma de cmta La segunda capa spunbond 16 en

f"f-forma de cinta puede tener un peso bas¢ en los rangos 1ndlcados de la prlmera capa

o fspunbo_nd 12 en forma de cinta. Como opcio_n’es, las segundas ﬁbras spuhb’o_nd 1:7 en forma
de cinta en la segunda capa spunbond 16 en forma de cinta pueden tenér geometrias de
- $eccibn de corte transversal, relaciones de aspecto, denier, valores de dimensién d1, valores

- de dimension d1 promedio y combinaciones de estos las cuales son similares a lo indicado

. :paré las primeéras fibras spunbond 13 en forma de cinta de la primera capé'_s'punbon'd 12 en

formade cinta. Como una opcién las segundas fibras spunbond 17 en forma de cinta

“puedeérn tener la misma geometria de seccion de corte transversal y la misma relacion de

o és’pe’cto con respecto a las otras. Como otra opcidn, las segundas fibras ‘spunbond 17 en

forma de cinta pueden tener la misma geometria de seccion de corte- transversal pero

- ‘relacion de aspecto distinta con respecto a las otras.

Como una opcidn, la geometria de seccion de corte transversal y/o relaciones de

_aspecto seieccionadas y utilizadas para las primeras y segundas fibras spiifib_on& 13y 17 en
N forma dé cinta y en una de la primera y segunda capas spunbond 12 y 16 en forma de cinta,
- - respectivamente, puede ser la misma con respecto a la otra capa spunbond (12 o 16) en

20
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. forma de cinta. Por ejehlpio, como una opcion, ambas la primera y lé Segl;ifnda capas
L spunbond 12y 16 en'vforma:de cinta pue'de'nobter‘l.er.'ﬁbras s'punbond 13 y ’17_é'r"1'fo'1ma' de .
cmta, respeétivénlénté,vfériiéndd geometrias‘ de seceidn dé ¢corte tran‘syv'er'salf y/o: relacionss
vb_ic:le aspecto -si'r’nila'res con fespeété a las otras. De forma alternativa, uha de lé primera y
segunda capéé spunbond"lz_y 16 en fofma de cinta puéde incluir ﬁbl‘as's‘pu'lvibq;r_ld 13y 17 '_

' en .fo'r'm‘a de-;iﬁta, resﬁé:cti_VamentQ, con 'relaciohes de asp’ecto. dife.re_vr’lvtcsr dé- las ﬁbtas
. sp_imbond (130.17) eﬁ formé de cint.av.d.e otras de las primeras y segﬁﬁdas capas spunbond
g (12 0 16) én, fbr_ma de qvinta. Como ovtra 40pci(')n, la primera capa spun‘bbnd ‘12:,‘:tie'ne' fibras
spunbond ‘13'en férma de cinta con uha ixvnezcla'de i‘élaciones de aspecto.-,' migﬁtras 'que la
segundacapa spunbohd 16 tiené_ seguhdas', ﬁbfas 17 eﬁ forma de cinta 1;':15 ciléles tienen una

sola relacién de aspecto o una mezcla difetente de relaciones de aspecto ‘de las primeras

Sy ﬁbras sputibond 13 en forma de cinta.

. Como una opcién, el nimero de relaciones de aspecto difererites-de’ las fibras

V'*-f,'Spunb'ond en fomija_de cinta permitidas en una sola capa spunbond en forma de cinta es

controladaComo una 'Qpéién, _cavdav‘ una’de lé‘Capa spunbond 12 en fIOrm;éiv de cinta y 1a" |
. segundacapa spunbond 16 en forma de cinta pllleden'vcoﬁst_ar de ﬁBraé spunbond en forma

o : de Ciﬁté sirﬁilal;és__ con respecto a las rélaciones de aspecto en una ‘oam’i’dad de al menos
. ;ibli’(;)‘)_iifnadaniénte 90% €n peso; o alr.'rrrlén(‘)s aproximadamente 91% erilv_j _ﬁesb, oal ‘menos
o | v'éﬁrdxi‘ﬁladamen’[e 92% en peso, o al m'eri0s ap‘roxhnéd'am_enie 93% ehpés’o,_:.(}) al menOé '
-_é_i’)»rvoximadamen.te 59_4'%"-611-' pesb, o al menos aproxinhdamente 95% en pésb;,-o ai menos
' 'éﬁroiiﬁiadarﬁeh‘ce'%% en peso, o al menos aproximadamente 97% eh‘;ib):évsvo, o al menos
f%-v__"?p'_rdxir'nédarvne:r'lte 98% 'én peso, o 3.11. menos apfoxixnédalﬁente 99% envv‘pelsv’o,: o al menos-

: _éprOXi.lﬁadamenté 100% en peso dél contenido total de fibras de cada capa s.ﬁun‘bond' en

~forma de cinta respectiva.

. La tela no tvejida 10 puede incluir més de dos capas spunbond:eﬁ' fdrnia de cinta.

- Como una opcion, las capas spunbond en forma de cinta adicionales pueden incluir fibras
- _spunbond en forma de cinta las cuales tienen la misma o diferentes geometrias de seccion

7 de:corte transversal y /o relaciones de aspecto como la primera y /o segﬂnda‘ﬁbr_as en forma
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. dé_-cinté 130 1.'7,.c;0m0 'seibdescribe en la pfesénté. Las capas spmlbondvven.forr‘r’:la de cinta
‘ adiéiqnales bu_édeﬁ: estarvdiSpiues'tas pvara éstaf'en contacto directo bien se'g. c‘01_v1vla;} brirhera 0
- cdn lé seg’un”dé capas rspl‘lnb:ond 12 0 16 eén forma de cinta, respectivalneﬁté. Seré entendido
'.»_:':que la- cantldad total de las fibras spunbond en forma de cinta en- las capas- spunbond
' adlclonales én fomia de cmta sera con51stente con los pesos base y poxcentaje de _pesos base
rreveladovs enla presente Como una opcmn, la tela no tejlda 10 excluye ﬁbras spunbond sin

“forma de cinta.

. Como igualmente seiin‘dica en la FIG.1, la tela no tejida 10. consta de una capa
k m_eltBloWn 14 la'cual en si misma consta de fibras meltblown 15. La 'capé meltblown 14

. puede tener un peso base por e]emplo de desde al menos aproxunadamente 0. 008 gsm a no

o mas de aprox1madamente 5gsm, o de desde al menos apr oxunadamente 0. 4 gsm 4 no mas-

vde; apr’oximadamente 4 gsm, de .desde al menos ‘aproximadamente 0;7 gsm a 'no mas de
';v_'ai).roxiiilyadaménte 2 gsrri, o de deéde al menos aproxin'ladamente-l'.'O_.f gsm a %’0: mas de
B ,'_..épr'()vxi'ﬁla:c:la'r-n.e.rl.te 2 gsin 0 dé désde al rr'len()s' aproximadamehte l;l gsr'_n a r:ho .més de
":'_"a.pr0x1madamente 1 7 gsm, 0 de desde ai menos aproximadamente 1. 2 gsm a no més de
- ';aprox.mv'lavldamente 1.4 gsm 0 de desde al menos. ap@xunadamente 0.5 gsﬁl a nov mas de
g'pr»oxupadamente..él gsm, o dev desde’ al iﬁenos aprommadamente 0.06 ‘gsm ano mas de
aprox1madamente 3 g.sm,'.'u .’étros v_alore_s Como una épci()n, la capa .'r'r‘iel,tbvl(l)w';fl 14 puede
Constarde ﬁbfés meltblowﬁ 1.5' 1as chalesltienen una d,i:m'ensi(')n dl prolmeic‘i_iov- que no excéde
: ‘vfziif)r(.'_)xiﬁjada'rhén'te 10 pm, o no. ex‘égde : aprpximadamente 5 um, o0 no excede
'gﬁf&)){imadamente ,3. pm, 0 1o éxcede aprinmadémenté 1.8 pm, o es de épféxi?nadmnente
- desde 03 .um-hasta-aproxirriaciamehte de 10 pm, o es de aproxi#néidvamél‘{té 'd;:’esde 1 pm
o ;:h.avst-'a 'ap%o}cimédamenté .de 10 pm, o es de apr‘o*iniadamente des‘@' 1 " pm hasta
aﬁrOXimadaménte de _7;5 pm, o es de ap'roxijﬁadamente des.de-v.~().;5‘ ‘pm  hasta

aproximadamente ‘d'e 5 um, u otros rangos dentro de estos valores. Como uria opcién dos o

; mas sub capas meltblown 14A y 14B de ﬁbras meltblown 15A y 15B pueden ser. r utilizadas

—  para fom1ar la capa meltblown 14y pueden set- dispuestas entre la pnmera y 1a segunda

Capas Spun'bOnd 12y 16 en for‘ma de cinta, respectivamente. Las sub—Capas 14A y 14B, si -
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- _son utlhzadas pueden tener un punto de’ contacto 140 el cual es 1ndlcado por la llnea

.:idlscontlnua en-la. F IG 1 Una sub capa meltblown 14B puede ser proporc1onada en

-'v-contacto dnecto con la segunda sub -capa meltblown 14A Aunque una o ‘dos capas

_ "7’meltblown son 1lustradas en la FIG 1 como se utlhzan en la tela no tejlda 10 sub -capas
'radlclonales meltblown (por ejemplo tres cuatro, etcetera) pueden ser dlspuestas entre- las

' v_ capas spunbond 12y 16 en forma de cmta lespectlvameme

- En donde 1nultiplés sub=capas meltblown directamente contiguas ‘(’:Stéﬁ presentes :

. como uh montén 141, se encuentran en contacto directo con la primera y segunda capas

- spunbond 12 y 16 en forma de cinta, respectivamente. Como una opcion, si tres:o mas sub-

L capas meltblown son utilizadas (n_o se ‘muestran), la's dos sub-capas’ meltblo‘vm mas
v'exterlores del montén pueden tener un lado exterior que contacta dlrectamente una capa
. ‘:spunbond (12 0 16) en forma de cinta contlgua y un lado mtenm en contacto con Ia sub—

. capa. meltblown del medio o intermedia o capas de’l_mismo montén, las cijales'es'tén

esbéciadas de las capas spunbond (12 o 16) en forma de cinta. Si drds:o mas sub-capas

"mc'_:ltblo‘Wn-son utilizadas, entonces los pesos de base meltblown previaimente descritos

aplican a los pesos de base totales combinados de las dos ¢ més sub—capa's"méltbiOM atoda

: Ia‘ capa fﬁeltblown 14 hecha de las varias sub-capas meltblown. Por ejbhip_l_o; 51 tres sub-

_Capas' meltblown son utilizadas, el peso base total combinado de.las .'Atfe'si sub capas

o meltblown puede ser, por ejemplo de al menos 0.008 gsm a no més de apro};imudafnente 5
o gsr’n;-?o'de los otros ‘rangos indicados. Las sub_ capas meltblown - 14Ay 14B, si son

. "u_tiliza'd,as, pueden tener caractefisticas de fibra, d'e red y materiales similajresa los descritos

B b para Ia capa meltblown 14 sin embargo el calculo 1nd1cad0 del peso base de la sub-capa
'.; meltblown serd basado en sus valores combinados. Como se ilustra en la FIGl la primera

‘-"I:'capa spunbond 12 en forma de cinta, las sub- capas ‘meltblown 144 y 14B ola capa '

"’f."j-meltblown 14 y la segunda capa spunbond 16 en forma de cinta estan en contacto dlrecto
.consu’ capa,o capas contlguas. En una opc_:1on, 1l ‘Capa j'nelthOWﬂ 14, 0 las sub-cvapas 14_A y
14B si s_bn utilizadas, constan de fibras finas en una cantidad de al menos.ap‘ro_Xijmadamente

L '8'(_)%'en peso, o al menos 85% en peso, o al menos 90% en peso, o al menos 91% en peso, o
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"-Tal menos 92% en peso o al menos 93% en peso 0 al menos 94% en peso o al menos 95%
.> en peso 0 al menos 96% en peso o al menos 97% en peso 0 al menos 98% en peso, o al

menos 99% en peso 0’ al menos 100% en peso basado en el peso base total de la capa

E : -fjmeltblown 14 de cada sub capa meltblown 14Ay 14B del con(enldo total de ﬁbras de cada

e capa spunbond en forma de cmta respectiva, segun sea el caso.

La tela no tejlda 10 resultante tlene la capa meltblown 14 (o sub capas sub

‘ meltblown 14A y 14B) 1nterpuesta entre la prlmera y segunda capas spunbond 12 y 16 en
: ';forma de cmta La tela no tejlda 10 puede ser consohdada a tmves de metodos de repujado
: mecamco u otros niétodos de consohdacmn de telas no 1e]1das los cuales estan 1lustrados

en mayor detalle con 1especto ala FIG 2enla presente Como una opcmn la tela no tejida

L '10 con una pnmera capa spunbond 12 en forma de cinta, una capa 14 meltblown 14 (o sub.

capas sub meltblown 14A y 14B) y una segunda capa spunbond 16 en forma de cinta,
;j_.co_ntlene menos de aproxlmadamente 10% en peso 0 nlenos' de aproxrmadalnente 9% en
._-peso 0. menos de aprox1madamente 8% en peso 0 menos de aplo‘<1madamente.7% en peso
io menos de aprox1madamente 6% en peso 0 menos de aproxnnadamente 5% en peso, o
"'menos de- aprox1madamente 4% en peso 0 menos de aproxnnadamente 3% en peso 0
..:menos de aprox1madamente 2% en peso 0 menos de aploXImadamente 1% en peso o desde
= 0% a hasta aprox1madamente 10% en peso o desde 0% a hasta aprox1madamente 7% en
_. ."ipeso 0 desde ()% a hasta aprox1madamente 5% en peso, [ desde O% .a hasta

aproxnnadamente 3% en peso, o desde O% a hasta aproxnnad'unente 10% en peso 0 desde

- QO% a hasta aproximadamente 2% en peso o desde 0% a hasta aprox1madamente 1% en

a peso del total de las ﬁbras spunbond sin forma de ﬁbra basado en el peso base total de la
= _,j'tela no tejlda Como otra opcidn, estos rangos pueden igualmente- aphcar de - forma

i'_:fespemﬁca a ﬁbras spunbond de f01ma redonda. Como otra opmon estas cantidades

"vrestrlctlvas de las ﬁbras spunbond sin forma de cmta 0 de forma redondeada pueden-

T ra'aphcar lgualmente en particular para cada uno de los 1espect1vos pesos base de la prlmera 0

a»-_“'”“segunda capas spunbond 12 16 en forma de cinta y la capa meltblown 14 o a las
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. -combinaciones de los diferentes pesos de base de la primera o segunda capas spunbond 12,

T 16y la'capa,m'elltblrown 14.

- viCQméb" otra _Opcién; la tela no tejida 10 puede excluir la,‘prcsé'r_i'cia', de cualquier

: w_cbﬁi'poﬁeht"ev que infefvehga entre la capa* melfblowh 14 o el monton 141 de sub capas

| ::"'vmeltblown 14Ay. 14B y la prlmera 0 segunda capas spunbond 12 o 16 en forma de cina. El

s componente que mtervenga puede incluir una capa de f bras spunbond sm forma de cmta

B t_ales como ﬁ_bras ,spun_bond redOn_das y Otras fibras que no pueden ser' caracterizadas comoA

- fibras spuiibond en forma de cinta o fibra meltblown. De forma adicionaig como otra -

= opclon, 13 'tél_a no tejida 10 puede ex_(j:hﬁ'r un (V:ovmpo:nente,que illtetyenga,_f¢01no se ha

‘ .d_evﬁr'.lildo foevi_larnente,- eﬁtrc las sub capas meltblown 14A y 1'4B-,:'.s‘i? son u{:ilizadas. La
exélu'sién de un compbneﬁte “que intgrveﬁga esta sﬁjeta ala revelaciéﬁ .in(;hiida en.la
: ﬁrés_énte del contavctov ciir’e'cto entre las c_apasspunboﬁd 12 y 16 en fmm';i»_dé cirji.tav.y la éapa

: meltblown 14, o las sub capas meltblown 14'Ay 14B, si son utilizadas.

Como otra opcién, la capa meltblown 14 o las sub capas h1élfb]0W_n 14A y 14B, si
* son utilizadas, contiene fibras meltblown en una cantidad total de al menos O.l% en peso a
10 mas de 40% en peso de la tela 1no tej1da (por ejemplo con 1eferen01a a la tela no tejida

co 10) 0 al menos 0 5en peso a no mas de 40% en peso de la tela no 1ejlda 6 al tenos 1% en

j_peso ano mas de 40% en peso de la tela no tejlda o al menos 2% en peso ano mas de 30%

eﬁ peso de la tela no tejlda 0 al menos 3% en peso a no mas de 25% ren peso de la tela no
'tej;da, 6 al menos 4% en peso a no mas de 20% en peso de la tela no tcjida; 0 al menos 5%
en peso a rio ﬁ'léS dé 15% en peso de la tela no tejida, u otros valores dentfé de éétos fango‘s.
B :COiho ﬁ'r’_ia.c')pci(')n, la c’aparmeltblowxvl 14 o sub éapas 14A y 14B, si S(;n ut_i‘liz‘adéls, bdhtiehe
,ﬁbra:s_ ’me‘ltbloyvn en una cantidad total de apfoxilnadalnente 10%' eﬁ_ pésb de la tela no
' téjidé; El peso base total dé la tela no tejidé 10 puede ser ‘p.or ejemplo, ai Ii;éﬁQS‘,S' gsm y 1o

: '-méyor'a aprdximadamenfé 40 gSm o al 'nieno's 8.5 gsm y no mayor a aprbxiinédamente 35

SR 'gsm oal menos 9 gsm’ y no mayor a aproxxmadamente 30 g gsm, o al menos 10 gsm y no

_mayor a aprox1madamente 25 gsm, o al menos 11 gsm y no mayor a aprox1madamente 15

o :L_‘.gsn_l,' 0 al menos 12 gsm y no mayor a apr0x1madamente 14 gsm, u ot_‘ra_s' cantidades de
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’ rango dentro de estos rangos, sin tener en cuanta si la tela no tejida 10 incluye tres, cuatro o

' hds capas.

Manufactui‘_a deé la tela no teiida

- Con referencia a la FIG. 2, se muestra tin diagrama esquematico de una maquina
' formadora 20’ la cual pu_c:de ser utilizada para hacer _una realizaci(’)n de,la’ tela ho tejida 10.
: La maquma formadora 20 se muestra temendo un carrete 21 para la fonnacmn 0 extrusion

. de las prlmeras ﬁbras spunbond 13 en forma de cinta, un carrete, 23 para la formacmn 0

° ‘ extrus1on de Ias ﬁbras meltblown 15y un carrete 25 pa1a la f01ma<:1on 0 extruswn de. las :

. ‘scgundas ﬁbras_ spUnbo’n’d 17 én forma de cinta. La maquina formadoréi 20 ,ti’ene un cinturén
“de formacmn sin fin 27 que 1ncluye una superﬁme de coleccion 22 envuelva en los rodillos
, 28 y 29 de tal manera que el cmturon de formacwn sin ﬁn 27 es llevado en la dlreccmn que

' muestran las ﬂechas

El carrete 27 pue‘de_ producir primeras fibras spunbond 13 enffo’rpwde cinta, por
'éj._e_vxnplcv)',- ';a través del uso de un extruS'Or..spun‘b‘_onvd bc()nv'encional con uno o més’ pezones
 hiladores los cuales formah ﬁbras spUnbond de polimero en forma'fde cihta; La formacion
' de las primetas fibras spimbqnd 13 en foﬁna de cinta'y' la operacién del &icho carrete

splihbond formador se encuentra dentro de las habilidades de aquellos diestros én la técnica

en vista de las descripciones incluidas en la presente. Polimeros adecuados incluyen -

-cualquier polimero natural o sintético que sea adecuado para formar fibtas spunbond tal

comé poliolefina, poliésfer, poliamida, polimida, acido poliléctico,'polihidbeialcanoato,.

: élc'ohol poliVinilico, poliacrilatos, rayon viscoso, lyc"Ocel? celulo'sa,regélll_éradalio CUalquier
copolimero o combinaciones de ésfos. Comd unia Q’pcién? el pOlill]éfQ _e{'sun:' material de
fesina ten‘noplést_icé. Como se utiliza en la p'r"esenb_tév, el término “polib.leﬁ;na”' incluye
poliﬁfbpilenoi po.lietilcr'iovy combinaciones de 'éstbs. Como se utiliza én la fpr'esente,v el

" téfmino “polipropileno” incluye todos los polimeros termoplasticos en donde al menos 50%

en peso de los bloques de construccion utilizados son monémeros de propileno. Los
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- polimeros de polipropileno incluyen también polipropilenos homopolimeros en sus formas
isotacticos, sindiotdcticas o atécticas, copolimeros - de polipropileno, terpolimeros de

- polipropileno y - otios polimeros que consten de una combinacion de monémeros de

propileno y - otros monc')meros. Como una opci(')n, l‘os p‘olipropileno‘si tales como -

o ‘pohpropllenos homopohmeros hechos con Zlegler-Natta sistemas catahzadores de sitio .

g : Unico o metaloceno pueden ser utlhzados como el pohmero El pohproplleno por ejemplo

- puede ser’ utlhzado el cual tiene un . mdlce de ﬂUIdCZ (MFR p01 Sus. 51glas en mgles) de

'desde aprox1madamente 8. 5g/ 10 min a aprox1madamente 1005/ 10 mifh o preferlblemente de -

;de_sde' 20a 45 g/10 mln, u otros v'val_ores._ Con l'especto al pohproplleno, el MFR se 'reﬁer'e a

- los:reéultados obtenidos 'de .la'prueba de la composicién del polir‘ner‘b':az tréVéS del método

o de prueba estandanzado ASTM D1238 llevado a cabo a una temperatura de 230 °C y con

‘}un peso de 2 16 kg Como otra opcxon las prlmeras ﬁblas spunbond 13 en forma de cmta

'.como se deﬁne en la presente con‘uenen pohproplleno en’ cantldades de al ‘menos

- _‘*aprox1madamente 50% en peso o al m_e’nos ap_roxlmadamente 55%:en_ipes’q,;o;al menos

jap'r_o_x1mada’rnente' '60% en peSo, o al fn‘_e'nios apr’o_Xh‘ﬂada'rnenie 65% e_rlli___:pe'so,’,o al menos

b _ia)i)fexiinadan._lente 70% eﬁ-_ peso, o al menos apir‘dxi"r’ria.darﬁente 75%'_‘ e'n__v_peso,'-f.o .al menos
o _;:epfexifnadarﬁenteSO% en pesvo, o al menos aproxilnadamelite- 85% en 'pe_’seé.io al menos
' il‘apljexi‘rvnadamente' 90% en_ peso, o al menoé raf)roxirﬁedamente 95%:,@1 ‘pe_so,'“o al menos

~aproximadamente 96% en peso, o al menos aproximadamente 97% en peso, o al menos

-+ aproximadamente 98% en peso, o al menos aproximadamente 99% en peso, o al menos

* .. aproximadamente - 100% _en peso, o al menos aproximadamente  50% hasta
‘aproximadamente  100% en peso, o al menos- aproximadatiente - 50% hasta

aproximadamente 100% en peso, o al menos aproximadamente 60% hasta

aproximadamente 100% en peso, o al menos apl'oximadamenfe : 70% - hasta

“aproximadamente 100% en peso, o al menos aproximadamente 80% hasta
aproximadamente 100% . én peso, o al menos aproximadamente 90% hasta

apr0Ximadaﬁlente 100% en peso, de las primeras fibras spunbond 13 en'fo’riila de’ cinta.

. Como otra opcion; las primeras fibras spunbond 13 en forma de cinta como se define en la

. presenite, pueden estar formadas como fibras solidas homogéneas las cuales se distinguen
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- de ﬁbras solidas de. multicomponente (por ejemplo, fibras de vaiﬁ;&nﬁc_ﬁleo‘, fibras

bicomponentes, fibras conjugadas), fibras huevas o cualquier combinacion de éstas.

En la utilizacion de un cartete 21 para producir las primeras fibras spunbond 13 en
o forma de cinta, el polimero es calentado para qtie sea derretido, y es',extr"u'ido' a tfaVés de los
ofiﬁéios en el pezén hilador. Las fibras de polimero extruidas son répidaménté enfriadas y

~ pueden ser extraidas por rodillos mecénicos de recoleccion, liquidos deé arrasire u otros

' médibs adec‘u'ados; para forma las fibras denier deseadas. Las fibras resultantesvdel carrete

'21 se establecen en el cinturén de formacxon sin fin 27 para crear la prlmera capa spunbond
o 12 en forma de cinta. El carrete 21 puede. 1nc1u1r uno o méas pezones hlladores dependlendo

= de la Velomdad del p1oces0 0 del polimero part10ula1 que esté 81end0 utlhzado Las

g d;me'ns;ones dl ,y d2 de las prlmeras fibras spunbond 13 pueden Ser_contfoladas por

i 'f"a'_cto:rvé_s.’in'cluyendo, pero no limitandose a la velocidad de hilado, rendimiento {de_la masa,

- . temperatura, geometria del pezén de hilado, composicion de la mezcla y/o extraccién.

Los pezones de hilado del carrete 21 tienen 011ﬁc1os con una. secc1on de corte

‘transversal dlstmta que 1mparte una geometrla de seccxon de corte tr ansversal en forma de.

o 'cmta a las ﬁbras spunbond Como una opcmn la seccién de corte transversal dlstmta de los

or1ﬁ01os del pezon h11ador puede generalmente conesponder en una geometrla de secc10n
- de coﬂe transversal a aquella deseada en las prnneras ﬁblas spunbond 13 en forma de cinta

o formadas ut111zando los pezones de hllado Por ejemplo pezones de hllado coh orlﬁcms en

fo_rrna re,ctangular pueden sér utilizados para formar _ﬁb'ras SpUnbond,en fo‘rn'ia'dc cinta con

. una geometria de seccién de corte transversal, géneralmente una geomeétria de seccion de

~ ‘corte transversal rectangular con bordes redondos o una geometria de seccién de corte

- -transversal oval, dependiendo de las condiciones de ptocesamiento.

* Las FIGS. 3A-3E describen varias secciones de corte tl'alis%/ersal;en f_orﬁla de cinta

, ilﬁStraﬁVas queé pueden ser utilizadas. La FIG 3A muestra una gedmetri& dér's'ec'Ci‘(')n' de corte
transversal rectangular 35, la cual ’uene dos superﬁ01es planas 1ectangulares 351 y 352y

'dos extremos cuadrados 353 y 354 los cuales son longitudinalmente paralelos el uno al
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N vo_tr(');vl‘a_FIG 3B muestra tina geometrfa de Secgién de corte transversal plar_ia 3 6: La FIG 3C

m'_uestré.u_né geomeétria de seccién de éorté_-trahSVerSal bi-lobal 37; La FIG'}DdﬁueStra una

~ geometria de seccion de corte transversal oval 38; LaYFIG 3E muestra una geometria de

: secc1on de cbrt;é t'ranélv'_ersalv en forma de biﬁta' 39 con al in‘énos dos 'supe'r;.’f_i_c.:"i.és:cguﬁilineas.
E'Svjtros'eje_zmplés'ﬁ de geoﬁetrias de secci()ﬁ de corte transversal,” como se _déﬁnen en la
vp.ré-s:e»n_tie‘;,vvsolil fiara la ieXp.livcaci(').nv y no son éxhaustivaé..En fas FIGS. 3A-3E, la't:'dimensi()n
dll-,' ‘cbfno se define én le;,présente se tofna é lo largo ""de un primer eje 'y. la dir’ﬁensi()n d2
: _comb sé deﬁﬁe en a presente se toma a lo largo de un segundo eje pel pendlcular al prlmer
| eje de la secc1on de corte transversal én donde la dimension d1 es mayor a la d1mens1on
_v-d2. L_a ,r'ela_c1('>n de aspecto de estas ge'ometrias dev ‘secci()n'de corteé trathéljsal puede ser

: éalc@lada como la razén (d1/d2):1. El resultado. puede ser reportado la razon de la

'diméﬁsién dl cbn la dinlensién dZ 0 como uh valor no‘rmalizado de (di/d?):I; Més aun, la -

' a geometrlas por ejemplo que tienen al’ menos dos lados planos puestos y lados redondos.

) _.La FIG 3F muestra una geometma de seccion. de corte transvelsal 1ed0nda o 01rcu1ar 40 Las

- dlme_nsione's dly d2 sOn,equiValentes en eSta iluStracién de tal manel"avque,_la' ."ielacién de -

§ _aspecto es 1:1. Como se indica, las geomettias de seccion de corte transversal redondas

< .- tienen una relacion de aspecto menor a 1.5:1 y o tienen forma de cinta como se define en

- _la presente. Como una opcidn, el término “en forma de cinta” incluye secciones de corte

t_ranSVer_sal las cuales tierien una relacion de aspecto ’dé mas de 1.5:1, 0 aproxiinadamente

 " .'1 51 1 0 mayor o aproxnnadamente 1. 55 1 0 mayor, o aproxunadamente 1 6 1 0 mayor o

o ,aprox1madamente 1 75: 1 0 mayor 0 aprox1madamente 2.0: 1 o mayor, o aprox1madamente

. : ’2.25:1 _'o mayor,, 0 aproxim'adamente 2510 mayor, 0 aproximadamente 2.75:1 "o mayor; o

vi_:aprox1madamente 3:1o mayor 0 aproxunadamente 3.25: 1 0 mayor, 0 aprox1madamente

i,3 5 1 0 mayor o aprox1madamente 3. 75 I o mayort, o ap10x11nadamente 4 1 0 mayor, o
aprox1madamente 4.5:1 0 mayor 0. aprox1médamente 5:1 o mayor, o apr;)x1madamente
5. 5 1‘ o mayor 0 aprox1madamente 6 1 o mayor, o ap1oximadamente 6 5: 1 0 mayor 70

‘mayo’r 6 I1gual a al menos aproximadamente  1.55:1 y mépOs que. :o igual o
'_._-_apquimadafnente 7:1 (por vej.emplo,‘ desde a'prokimadaménte 1.55a aprd%imadéplente 7:‘1.),
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B 'o desde apr0x1madamente 1. 6 1 hasta aproxunadamente 7:1, o desde aprox1madamente

o '25 1 hasta aproxnnadamente 5.5:1, o desde aprox1madamente 2. 751 ‘a 5 1 o desde

a§1'0x1;ﬂadamente 3:1: hasta -aprommadam.ente 4;5:1, 0 desde gproximadamentc_ 3.25:1 hasta
av_l-')'r_ogir"r'ia‘darhénte 41, Q".d'es"dé'aproxima.dament,e 3.5:1 h‘asta amoki_niédéfﬁéﬁfé 3.75:’1, 0
' dé’s:déaprp).(ime»ldalﬁenté 251 hasta aproximadamente 5:1, o desde al)rSXihiadaﬁaente 2..5:1
ha.'stav_'apro).{ir»nadamevrvl’té 4.5:1, 0 deéde aproxilnédamcxlte 2.5 hasta aprdxif_r_iédarﬁente 4:1,0
: dve.s'd‘é _'éprogimadainenfe 'Z.Sv.hasta aproximadamente 3;75, 0 deéde apfoXimadarﬁenté 2.5:1

. hasta aproximadamente 6:1, u otros valores. Métodos para preparar filamentos continuos

" los cuales tienen distintas formas dé seccién de corte transversal o geometriag las cuales -

pueden ser adaptadas para el uso en la fabricacién de filamentos en féfma de ':‘cinta de la

presente invericion son revelados, por ejemplo en la Pubhcacwn de SOllCltud de patente de

'A .Estados Unldos No 2005/0227563 Al (por ejemplo panafos [0054] [0073]) la cual es

: 1nc01p0rada en la presente a modo de referencia.

El carrete 23 ploduce fibras meltblown 15A Como es c011001do por los expertos en

cla tecmca un metodo tlplCO para la produccmn de fibras meltb own €s a través del ploceso '

o meltblown que 1ncluye la ' ext'rusu')n -de un material fundido, tal co’i‘no un polimero
" ',: 't.ermoplastwo a través de un troquel 30 el cual conheﬁe una plmahdaa dé oﬁﬁcms El
e troquel 30 puede contener de desde ap10x1madamenle 20 a ap10x1madamente 100 orificios
,p,orr_pulgac‘la de anchura d¢l tr_oque_l, u otros valores aproplados para la formé}qiéq de la capa
me_ltblrl.(SWn._Cuando el polimero termopléstico, por gjemplo, sale del tl‘ociuéll.SO, un fluido
- de 'alta"'p_:esiéﬁ_, u'svu‘almeﬁte aire, atenta y esparce la cdrriénte del pdlhﬁéro para formar las
:ﬁ-brés‘iriéltblovvn 15A. El proceso meltbléwn permite la utilizacién dé difér‘eﬁtes varios

= 'pohmer o5, Ejemplos no hm1tantes 1ncluyen pohproplleno (por ejemplo MFR de al menos

;;v.—-.aprox1madamente 400 g/ 10min. a no mas de aprox1madameme 2000 g/ IOmm), mezclas

B o -1nc1uyendo pohpxoplleno (por ejemplo MEFR de al menos ap10x1madamente 7 5. g/ 10m1n a

) ,:'no mas. de aprox1madamente 2000 g/ lOmm), pohetxleno (p01 ejemplo 1ndlce de fluidez

o i-‘__MFR de al menos aproxunadamente 20 g/lOmm a ndo mas de aprox1madamente 250

I' _g/‘l Omm), pohester (por ejemplo VlSCOSldad intrinseca de al mehos aproX1_r’nadafnente'.O.53
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dL/g. a no_mas _de. ‘aproximadamente- 0.64 dL/g), poliamida, poliuretano, sulfuro de

- polifenileno, u - otros materiales de fibra, tales como los indicados para el uso en al

fdi*rr.iéicién de rlas ' prirriefaé ﬁbras, spthbhd '13’ eh forma de cinta. Con -vr:éspecto ‘al
| pohproplleno, MFR es una medlda de v1sc051dad del pohmero reahzada segun el ‘método de _
f-'__'_'i- prueba estandar ASTM D1238 hamendo uso de una temperatula de 230 °C y un peso de

216kg ,CQ_I_I re‘specto kal pqllet1leno, MFI e;s una medlda de la v1scos1_dad dey’:l polimero

s - féaliiadé 'éegﬁn e’l-ﬁlétbdb de : pr’ueba*eStéhdar ASTM D1238 ‘hécijén’db u‘éo de una

o _tempelatura de 190 °C y un peso de 2. 16 kg Cualqmera de los pohmeros de pohprop1len0 ’

B precedentes pueden mclulr .adltIVOS v1sbleak1ng (del mgles v1sc051ty breakmg), (por
’-.;vvejemplo adltlvos perox1dos o aditivos- ciue no contengan pelox1dos los cuales estan
_' ':d1'spon1bles por ejemplo bajo el nombte de marca hgatec® CR 76, de la Corporac1on
"-v“_vBASF de Ludw1gshafen Alemama Los pohme1os y mezclas utlhzadas durante la
f;;pro;duCcvlon meﬁbl'own tleilen de for'ma or‘dmarlé una baja v150031dad 0» son,ide'81g‘nados.y

: procesados en una manera tal para que tengan una v130051dad 1edu01da durante su extrusmn

_ de una de las variables utlhzadas para dlsmlnulr su VlSCOSldad in sﬂu es la utlhzacmn de

= tina temperatura dev fundicion relatlvamente alta (comp'uado a- otros procesos de
producmon) La temperatula de fundlcion puede ser ajustada durante ]a producc1on a través
: _fle mgd;osde s1stemas-de ca_l_entamlen‘to eléctrico en la seccion de eXfI'USién_ u‘otr’;os”medios
N ‘c_‘oh'oé'idos en la industria. Las fibras meltblown 15 resultantes del »¢a1re}e 23 son
: establecidbs enla prirﬁera capa s"punboﬁd 12 en formavdé'cinta, llevados‘.j:;'Or'e'l. ’Cin‘tﬁrén dé

. formacwn sin fin 27 para crear la capa, meltblown 14. La construccién y operac1on del

';carrete 23 para la formacion de las ﬁbras meltblown 15 y la capa meltblown 14 pueden ser

_-adaptadas y estar. basadas en equipamiento convencional en vista d‘ev las révelaciones

vpresentes Por ejemplo la patente de 16 Estados Umdos No. 3,849 241 (por ejemplo

: L columna 7 hnea 14 a la col. 12, linea 29) la cual es incorporada en la presente a manera de

E referen01a muestra las dlspos101ones convencmnales que pueden ser adaptadas Otros .

' '5.---met0dos para formar la capa meltblown 14 se contemplan para uso con la presente

" invencién. -
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El Cjarrete 25 prodUce las segundasv ﬁbras spunbond 17 en forma de cinta cbmo tales
‘a traves de la utlhzacwn de un extrusm spunbond COI‘lVCllClOllal y pueden tener un disefio
'substan01almente 81m11ar al del carrete 21 El carrete 25 puede mvolucrar paramehos de

-procesamlento dlferentes a aque]los del 21 mientras las ﬁbras spunbond en fonna de cinta

x .',-;. S_'Orl forma_das. 'Por'ejemplo. €l 'pohmer(‘)' utlhzado en el -carrete 25.'puedef'- Ser ‘similal‘ 0

. -’--.dlferente los pohrneros utlhzados en el carrete 21 La tempelatura y atenuac10n para el

carrete 25 puede 1gualmente dlferlr del carrete 21. Los pezones hlladores del carrete 25
.':_'-‘uenen or1ﬁc1os con una secc1on de corte transversal dlstmta la cual 1mparte una geometna'
s de seccmn de corte transversal én forma de cinta a las. ﬁblas spunbond 17 resultantes Los

i pezones hlladores del carrete 25 producen ﬁbras spunbond 17 en fonna de cmta con una

A geometrla de seccmn de cmte transversal y /o relacmn de aspecto Ia cual es la misma o
dlferente de Ia geometrla de seccion de corte transve1sal en forma de-cina y relac10n de
aspecto de las prlmelas ﬁbras spunbond 13 en forma de cmta Las segundas ﬁbras

';: ‘spunbond 17 en forma de cmta de Ia segunda capa spunbond 16°en forma de cmta puede

o 'constar por ejemplo de ﬁb1as en forma de cinta las cuales tienen una geometrla de seccion

‘_ide corte transversal como la 1lustrada en las FIGS: 3A 3E. las segundas ﬁbras 17 spunbond

- én -f_orma de cinta 1‘esultanjtes del carrete 25 se establece'n en la capa _meltblown— 14, la cual

- éstd ¢n la primera capa spunbond 12 en forma de cinta; la cual es llevada én el cinturén de

~ formacién sin ﬁn 27 para crear la segunda cépa spunbond 16 en forma de cinta.

En otra opcidn, la méaquina fonnfadora 20 puede incluir un carrete 31 ubicado a lo

llargo del cinturén de formac10n sin ﬁn 27 entre el cariete 23 y el cauete 25. El carrete 31

puede estar conﬁgurado para produmr una segunda capa meltblown. sobre la capa

, me‘ltblown 14 9 una segunda sub capa meéltblown 14B, antes de la formarci.c')n de_:_ la segunda
- capa .'spunb'(jnd‘ 16 en fofm’ei de cinta respécto al caﬁeté 25. Esta disposiCién; :s'i_és utilizada,
: vp,Lle_:e'de form'a'r. doé cépas meltblown'conseéiltivas, tales 'cbmo_las sub capas-irieltblown' 14Ay
14B como Séb.iIUStvl'a en la FIG. 1. El c’arrete.3l, si es incluido puede t;cné’rvcjo_réﬁegi")raci_onés y
‘ §p¢fétividades similares o disimiles al carrete 23 y puede utilizar los mlsmoso diferentes

B 'polimer(js a aquellos utilizados en el carrete 23. Cartetes adicionales pueden ser afiadidos
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~para formar capas meltblown adicionales o sub capas o capas spunbond ei forina de cinta

adicionales, consistentes con la tela no tejida 10 como se describe en la presente

La tela no tejida 10 re:s.,ultant.'er pue“d:e' ser alimentada a través dé losbrb(‘i»ill.(:’;s de unién

32 y 33’ para vc_émsolida’:r' 1a,»tela no téjidé 10 Como uné opeion, a lé bte’la .'no :téj:ii(lia' 10 se le
puedeaphcar un_’ralie?g c‘bn‘ u:n‘_pa:t:rénv'd_e al menos un iado. La FIG.'. 5 1lustra la tela no
- te_]ldalo Il}éj:g(j..dev habverlé. 'sido' aplicado'vun rélie_ve con un patron en:t,_batﬁbos‘ir lados. La

:'s;i;pérﬁ'cie de uno o de los.rdo_s rodillos de unién 32 y 33 puede ser dispﬁesta; p'(}r ejemplo,

o 'C"on un patr()n elevado tal como ma'nchas o rejillas. Como una opcidn, ilh'fodillo de unién

- »',32 0 33 puede incluir un patron elevado mlentras que el otro rodillo de umon (32 0 33)

:jv-i'puede ser hso Los I‘OdIHOS de. unidn 32 y 33 pueden ser calentados a la temperatura de"

reblandeclmlento .del'pohmero ut1112ado'para formar las'capas de la tela no-tejida 19.

e j'Cuando la tela no tejlda 10 pasa en‘ue los rodlllos de union 32 y 33 calentados un relieve se

: -le es aphcado al materlal por los rodlllos de union de acuerdo con el patron de los rollos

e }para crear un patxon de areas umdas dlscretas Las areas: umdas son umdas de capa en capa

- _con respecto a los ﬁlamentos partlculares y/o ﬁbras dent10 de cada capa.. La FIG 4 muestra =

u_na 11ustraclon de una tela 1o tejlda' IO con un patron 18 de 1as gllen01onadas areas 19 '

di_sCrétais unidas termalmente. El area tétal del patrén de unién 18 "relyaﬁv,_OY -al- 4rea de

:."'v sgpefﬁcié total de Ia t_ela1 puede ser, ‘por ejemplo, de desde aproximédéiliéhte 10% a

- »zi'prq)'i.imédamenteZS%; o de desde apro’ximédarﬁvente— 10% a apl'oxiniadarrieﬁfe 25%, d'¢ .

dé’sdé aproximadamente 13% a aproxjr‘na_daméxite 25%, o vde‘: desde aprok‘irvhvadé‘r:nente 15%

“a aproximadamente 25%, o - de desde aproxin1adanlenfe 18% a aproximadamente 25%, -0

dé,désdé aptoximadamente 15% a aproximadamente 23%, o de desde'aproximadamente

1‘.6%_a aproximadamente 23%, u otros valores. La forma del patrén en relieve de las areas

19 discretas unidas termalmente puede ser, por ejemplo de diamante, oval u otras formas

dis’créta_s}vLa FIG 5 muestra una vista de una de las areas 19 discretas unidas termalmente a

B 'tr‘a'Ve’_s' de la séccion de corte transversal deé la tela no tejida: 10. Los rodillos de;unic')n' 23y

22 puedén tener protuberancias en relieve las cuales estan sincronizadas para comprimir la

. tela no téjida 10 desde lados opuestos en ubicaciones correspondientes (cofino se muestra) o
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. ubiéaéiones diferentes en cada lado de la tela no tejida 10. La profundidad de la_cbmpl‘esién

-ﬁ;odgcidé desde los ladds QpiJeStos de la _telavno tejida 10 por las protubéra;ncias:ien relie_{_fe
de 'lbs rodilléé de unién 32 y 33 fespeéthOs'pilede tener diferentes (c'(.‘)ﬁmd se. ;tnuestra) 0

' 1gua1es Tal ﬁniéll, 15 éual es'a veces referida co’mo él‘ea discreta o puntd 'de" umon o enlace,;
' ;:-es -blen con.o.01da en la fecnica y puede sef 1eal1zada como se desc.nbe”por los‘medlos de
: rodlllos éaléntados 0 por medlos de calentamlento ultrasomco de la tela no. teﬁda 10 para
- p-rodl.m}r»ﬁbras y capas cop fibras discretas umdas termalmente. La um()n- d'c i)atfén térmica

como la descrita, por ejemplo en Brock et al., Patente de los Estados UnidosﬂiNo{ 4,(_)41,203

R (por ejcmplo,,-col. 6, lineas 10-28), la cual es i11¢0rp01'ada en la presente a modo de-

_r_referéhéia,'puede ser adaptada_ para proveer la uniéii discreta o de puntoEn la_.FIIY'G 5, las
o ﬁl;ras de la capa meltblOvlvn_.’14 .e.n la tela lavrninada.l(>)_lpueden :I’usiona‘r.s_e_é lo l'éréo de las
_.'c'lr'_'eavs‘ de union mign’tfas que las fibras 1.3 y 17 eii'form.a de cinta de .l.ai.'s'lp‘rir'_r'_icrés capas
spunbond 12y 16, res’pectiyamente, retienen algo de su integridad- éénvvc}:l _6bjetivo __d¢
. élcanzar Bﬁénés _caraCtéristi(‘;as de f'uervzé'.‘ Para telas ;}o tejidas deb_m.a'yo'rj beéb de base;

- .pueden -ser adaptados para su utilizacion, por ejemplo, métodos de unién sonicos y

. -diSpQSitivos los cuales son ‘generalmente conocidos.' Otros métodos de uniénn-de't’ela'no _

: tej1da son conoc1dos en la tecmca y tamblen pueden ser adaptados y ut1hzados Mas atin, se

S : 'preve que la tela no tejlda puede ser creada de capas spunbond 6 meltblown dlscretas las

e cuales son. formadas pasadas por rod1llo y luego umdas 0 lammadas a traves de metodos

I ampl_;amente conomdos en la técnica (1ncluyendo' amontonar las capas disCret_as sin unirla‘s)

“mas que extender las capas spunbond y/o meltblown discretas con una maquina formadora

-+ simple como se presentd previamente.

_ Como una opeién, la- maquina formadoxa 20 puede ser pxov1sta como una estructura

' modular de los componentes spunbond y meltblown Una consola de operac1on comun pala

: _todas las estacmnes de hilado puede ser provista con el cinturon de alta velomdad comun

: .paravtodas las estacwne’s de hllado. »Un sistema de devanado de "alta:vé:loci_dad' (no se .

muestra), puede ser proporcionado como una opcién con un rebobinador y cottadora en

~ sentido ascendente a la estacion de grabado en relieve.
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En referencla adlclonal a la FIG 2 la distancia 34 es la distancia desde el troquel‘ A

del carrete 23 a la superﬁc1e de recoleccmn 22 del cmturon de Loxmacmn sm ﬁn 27 Como

i ) sé:,lndlqa, ,las tclas 1o tejidas hechas de las primerasvy segundas capas spu_r;bond__._:lz_y 16 'e_n

forma de cinta como capas exteriotes con una capa meltblown 14 interpuesta como se

* describe pueden tener una Razén de Flujo menor a los ejemplos equivalentes. hechos de

- fibras s‘fitmbo'nd en forma redonda o capas spunbond en forma redonda. Tam_bién:s_e ha.

' OBSC'I’VﬁdO ,qu‘e la diferéﬁ(;ia en la Rvazc’)nvde Flujo puédé ser més pi'énﬁﬁciada‘para- los
) ejemplos en donde las ﬁbras meltblown 15 A fueron aphcadas a la capa spunbond 12 en

= ;forma de cmta y fibras. meltblown 15B fueron aphcadas a las ﬁbras subyacentes 15 Aya la

- 'capa spunbond desde una distancia menor del troquel al recolectm (o “DCD” por sus siglas. -

f"f_en 1ngles) desde el carréte 23, carrete 31 u otros. canretes Por ejemplo en eJemplos con una

vconstruccwn én cama VS/M/S 0 S/M/M/S,' 1a cual tiene un peso base to‘tal de al vi_henos 13 a
no méé de 14 gém, el éual incluye aproximadamente ﬁbi'as meltbloWﬁ en uné:caﬁtidad de al
. ménos aprox1madamente 1 3 gsm a no ﬁas de aprox1madamenle 1 5 gsm, la DCD puede
tener un 1mpacto 31gn1ﬁcat1vo sobre la Razon de FIUJO prewamente mencmnada» Esa
: relacmn entre el camblov en la razén y la DCD 1ndlca que fa smergla entre las fibras
meltblown 15A y 15B y las ﬁbrés spunbond 13 17 en founa de cmta puede ser aun mas

: p_ronunmada cuando las ﬁbras 15A y 15B son pro’yectadas con mzis fuerZa -débido*a que
: ‘tlénen que viajar una men01 dlstanma en dlrecmon a Ia capa spunbond 12 en forfna de émta
éubyacente Las ﬁbras meltbloWn 15Ay 15B pueden tener la habilidad de formar una ted

) mas rlg;da-y.:_bgdlmenslonalvcua_ndo son extEndldaé .e'n una capa spunbOn_d;vl_;Z subyacente_en
- forma de éiﬁté, r‘ﬁés qﬁé en una. cépé ‘spun'box.ld‘ silbyaCente en fovrl‘ﬁa'»re'dvoﬁda.vasto, se

. soporta con los datos recolectados del tamano del poro tal como es descnt(; en la seccion

' ;de ejemplos de la presente Los datos 1nd1can que la s1ne1g1a existe espe01ﬁcamente para

B eJemplos en donde hay menos poros grandes 0, en otras. palabras en donde hay una menor

gfraccmn de poros glandes en la dlstrlbucwn de los poros..

~ Uso de telas no tejidas.
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~ Las telas no.tejidas de la presente invencién pueden ser utilizadas como una tela de

: ba‘rvre"r‘avu (")fro componente dentro de una r_riult__it_u_d de productos de higienev:perSOna_l. Estos

| 'i_’p“rdduk:tos"de 'higiene pefSonal puéden incluir on-rf'ejemp.lo paﬁales;" Lds. ﬁaﬁaies pueden v

¥ j'tener varios. componentes de pafial, tales como los descutos en la pubhcacmn de sohc1tud
de patente de los Estados Umdos No. 2005/0215155 Al (por ejemplo parrafos [0047]

. ':'[0069]), la cual es mcorporada enla presente a manera de refer encia. Las telas no tejldas de

la pres‘e’ntemvencwn 'puede_n s€r utlvllzadas en l‘ugar de‘ las telas no tej_ldas‘jdescr’_itas_ en .los, .

pafiales o componentes de pafiales de la solicitud de patente Publ. i11001'poﬁada pfeviar‘neﬂt@

| y )tal' qofno; pof,éjemplo; las telas no tejidas que formén la capa superior; la capa posterior o

las perneras. Las telas no tejidas de la presente invencion pueden también ser utilizadas
' ¢omo envoltorio de niicleo en los paiiales o componentes de pafiales. Aun més; la tela no

tejida de la presente invencién puede ser utilizada en lugar de otros substratos en donde se

- desean Ia-transpii'abilidad y/o car'acte\risti_c'asv de proteCCi()n de barrera de 'ia t'ela'”rio tejida de

B la presente invencion. Como una opcion, la tela no tejlda de la plesente mvencmn puede ser

B utlllzada como un pafial o uiha pernera de un ploducto de mcontmenma adulta Como otra
' o'pc'lon-lja tela no tejida de la presente inv’encic')n pu_ede ser utilizada com'o una c'apa de
. barrera en productos absorbentes de higiene personal. La tela no tejida puede ser utilizada

- como una capa de barrera, tal como la capa postetior; la capa superior, cobértura exterior y

+ cobertura de barrera. Atin mas, la tela no tejida de la présente invencion puede ser utilizada -

g én pi'oduchS-dé higiene’ personal desechables 103 cualesincluyen pér'o no se limitan"a
' .;cortmas (por ejemplo cortmas qulrurglcas u otras cortmas médicas),’ tra_]es (por ¢jemplo,

= traj es: qulrurglcos u ofros trajes médicos), envolturas de esterlhzauon y fundas para pie.

 La presente invencion sera adicionalmente precisada y clarificada a través de los

- ejernplos que siguen, los cuales pretender ser tnicamente ejemplares de la presente

- invencién.

- EJEMPLOS
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_ Métodos de prucba

~ PESOBASE

El peso base de los s1gu1entes ejemplos fue medido de u una manera la cual €s

i con51stente con el metodo de pmeba ASTM D756 y EDANA ERT- 40 3« 90 Los resultados-_

ﬁ' fueron prov1stos en umdades de masa por umdad de drea en g/m (gsm) y fueron obtenidos
- pgsa_ndo, un rmr_nmo de. muestras de 10 cm por'10 cm. de cada uno- de los Ejemplos

| C'Ompé{rativos y Ejemplos que prosiguen. |

- PERMEABILIDAD ALAIRE

‘Los datos de la permeablhdad al aire fuieron p1oduc1dos ha01endo uso de.un
Probador de Permeablhdad al Aire TexTest FX33OO fabncado por ]chest AG de Zurlch Sulza
E -El Probador de Permeablhdad al A1re TexTest FX33OO fue uuhzado de acuerdo con las

. instrucciones del fabricante haciendo uso de un onﬁc10 de 38 mm y una peldlda de carga de 125

' Pa para el metodo de prueba ASTM D- 737 Las lecturas fueron realizadas en una capa sencﬂla 0
B _muestras de capas y una capa doble 0 muestras de capa de los Ejemplos Comparatlvos

. 81gulentes y los resultados fueron reglstrados en las unidades de m3/m /min.

- TRASPASO DE LIQUIRO DE BAJA TENSION SUPERFICIAL,'(L_ST:’ST) '

El metodo de traspaso de 11qu1do de baja tensmn superﬁmal‘ utﬂizado estuvo
' '.basado en un. metodo de prueba EDANA WSP70. 3(05) con unas pocas mod1ﬁcac1ones “Una
' ’v":._'v"?.pnmera mod1ﬁcac1on al método de prueba EDANA WSP7O 3(05) fue- que el ﬂuldo de baja
: "_ftensmn superﬁc1a1 descnto postenormente con mas. detalle fue utlhzado en. lugar de “una

' -'-sqlumon _de onna simulada de una solUc10n 9 g/l de cloruro de sodio en agua dés‘ulada con una

. 37

T

T Y e oo



= . 'tensron superﬁc1a1 de 70 i2 mN/m Una segunda modificacion al método de prueba EDANA

- :, WSP7O 3(05) fue que para las muestras de los Ejemplos Comparatlvos y los EijplOS en donde _

E el trempo de traspaso fue menor a 8 segundos cuando se reahzo en una capa. sencrlla, la medlda
8 fue reahzada en dos capas de la muestra La segunda modificacion se necesrto para aumentar el
tlempo necesano para absmber los 5 ml del ﬂu1d0 y de manera subsecuenle redumr la

f-varlablhdad del metodo de traspaso de lquIdO de baja tension superﬁcral Una tercera

:;'-;'modlﬁcacmn al metodo de prueba EDANA WSP7O 3(05) fue que fue utrhzado como papel
S secante o papel absorbente pos1010nad0 bajo la muestla el papel de ﬁlt10 Ahlstrom Filtration
: codrgo #989 (drspomble de Empmcal Manufactunng, Inc 7616 Remhold Drrve Cmcmnatl o

~'i‘:Oh10 45237 Estados Umdos de Amerlca ) el cual txene dlmensxones de 4 pulgadas por 4

. b'pulgadas en vez del papel secante sugerrdo ERT FF2, el ctial es disponible ¢ de Holhngswor“[h &
. Vose Co 0 East Walpole MA Los cinco papeles secantes utlhzados para la prueba fueron

. 'apllados con la superﬁcre mas du1a de cara al fluido entrante.

,' El thIdO de baja tensron superﬁcral utlhzado en el metodo de prueba EDANA

B WSP70 3(05) fue preparado como srgue en un matraz 11mp10 y clalo se vertreron 500 ml de
s agua destllada y se vertieron al agua destllada 2 100 gramos de un surfactante ’no" 10nlco el cual
_V. V esta dxspomble bajo la marca Triton® X-100 de Slgma—Alduch de St. Louis, MO Luego de eso,

' a_se anad1o al mismo matraz agua destllada en una canudad de 5,000 ml. La solucmn de agua

: destllada y de surfactante no iénico fue mezclada durante un minimo de 30 mmutos La tension
_ Supérﬁcial dela soluci(’)n fue medida para aseg‘urar que ésta se encontraba éntfe 31 niN/'m y 32 5
- . .mN/m Y pleferlblemente apr0x1madamente 32mN/m, para cahﬁcalla como un. hqurdo de ba_la

. 'tensmn superﬁcral La tensién superficial dela soluc1on fue determinada a traves del método

D133 1-56 (“Me_todo de prueba esta'ndar para la solucién de tension superﬁcial, e inter-facial de -

- agentes de superficie activos”) haciendo uso de un tensiometro Kriiss K11 MK1

Para los propositos de la presente, el tiempo LSTST es definido cbn’io el tiempo de

| traspaso en Segundos' medido con este método. El Flujo LSTST es.definido cério sigue:
) Flujo LSTST =5 (ml) / Tiempo LSTST (en segundos).
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Las unidades para el flujo LSTST sor ml/seg. Es una expresion de la razon-

de ﬂujo promedio de‘l' fluido de baja tension Superﬁciavl a través de la muestra durante la -

duracién de la prueba.

' RAZONDEFLUJO

,La razén de »ﬂﬁjo es definida como la primera razén de Flajo LSTST a la

pérﬁqeabi'lidadal aire: Esta vcor'npara'ci()nr fue realizada midiendo el Fll(ijo'LST‘ST-y la

permeablhdad al aire de cada uno de los Ejemplos Compalatwos y- Ejemplos c1tados'

o :?posterlormente Las 1ned1c1ones fueron tomadas de cada ejemplo mlentras se aseguraba que -

o las muestras utlhzadas para las medlclones tuvreran el ‘mismo nimero - de capas para las

o _ ‘medlclones tanto de FluJO LSTST como ) de pelmeabﬂldad al aire.

| :-' ~j001) ‘ Raiénl.de ﬂujo =FR = Flujd LSTST / Penneabilidad alfaire

' :' [00_2] - v Parra la Razon de FIUJO las umdades de FIUJO LSTST son ml/seg, y las

' 'umdades para la permeablhdad al aire son m3/m /min. -

* DIMENSION DE LA FIBRA Y RELACION DE ASPECTO

~'El Método de Prueba 1 de la Dimensién de Fibra es utilizado'_i'pa.rai'rriedir las
- dimensiones d1 y d2 de fibras redondaé en los ejemplos de los Ejemplosv_Cbmpar‘ativOs y
Ejemplos qué se citan posteriormente. El Método de Prueba 1 de la Dimension de Fibra

as'umé que las fibras redondas tienen dimensiones d1 'y d2 iguales. Corrio se discutira

: -posté'rior’menfé El Método de Prueba 1 de la Dimension de Fibra fu'e tam'b"ién' utiliz’ado para

medlr la d1mensron dl o el ancho de la fibra de las ﬁbras spunbond en forma de cmta de los

' Ejemplos 7-1 2y 15-16 para proposrtos de comparacion. El Metodo de Prueba L de la

- "D,rmensvlon ,de Fibra fue medido haciendo uso de un microscopio posmlonado para ver la

tela a 90° de la supetficie de la tela. Para fibras spunbond especificaimente, se utilizé un
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,V microscopio Optico para magnificar la- vista lateral de las fibras seleccionadas con el

o pfopésitd de friédir la dimensién d1 de las fibras. El microscopio vépticd fu'e primero

ca11brado hac1endo uso de un estandar de aceéptable (por eJemplo Optlcal grld cahbratlon '

.' sl1de (platma de rejllla de cahbracmn optlca) 03A00429 S16 Stage MIC lMM/O 01 DIV
. dlls'po__mbl,_e' de_ Py'ser-SGI leltada de Kent, UK o SEM Target grid (RejillarOijtivo'SEM)
'SEM 'N.I'ST SRM 4846 #59-27F). Para cada Capa el Método de Prueba 1 ’»:devi la Dirﬁensi(’)n
vde Flbra utlhzo la practica comiin de seleccwnad fibras al azar para medlr la d1mens1on de

: ’-_las ﬁbras dl. En cada -capa de la muestra tomada de los Ljemplos Comparatlvos y
: ._fiEJemplos .las ﬁblas fueron seleccmnadas d1bujand0 una linea entre dos puntos de la
muestra que estaba siendo exammada y seleccionado un minimo de 17() ﬁb1a§ para
'medlélon Un enfoque como este mlnlmlia multlples med1c10nes de la 1n151ﬁa ﬁi)ra Luego

del aumento las dlmensmnes di1 fueron medidas de las fibras seleccmnadas a 10 largo del

nnsmo eje de la linea dlbujada entre dos puntos de la muestra. El promedlo de las

3 ,dlmensmnes dl medldas de las ﬁbras fue calculado basado en el conteo de las ﬁbras Como

se Vaﬁr_mo prev1amente, ya que se a_sume quevlas dlmensmnes dly a2 s_'on._igualcs_ para las

N ﬁbrasen fdrma redonda, la relacion de aspecto de tales fibras fue de apg'dxipiédérhente 1:1.

- En éonsecuencia la dimensién vdl devlasvﬁbras meltblown fue iguélmeﬁte médidé a

- traves del Metodo de Prueba 1de la Dlmensmn de Fibra: con la excepc1on que fue utlhzado )

un mlcroscoplo electrénico de bamdo ‘para lograr un mayor grado de aumento.

Generalmente es aceptado que las fibras meltblown tlenen una geometna de “seccidon de

—,”corte transversal en esa medlda se asume que las secciones de cmte transversal de las

-ﬁbras meltblown tendran dlmensmnes dl y d2 lguales ploduuendo a31 una relacmn de"

' aspecto 1:1.

Para las fibras spunbond en forma de cinta, el Métddo de Pi‘ueb'a'1 d'e 'l'a.’Dimensi(')n
de Flbra no es un método apropiado para medir las dlmensmnes dly d2 i necesarlas para la
computacmn de la relamon de aspecto Esto es porque el Método de Prueba 1 de la

' v_Dlmensmn de Flbra no provee informacion acerca de la dimension d2 e 1gualmente p01que

L l_a dlmensmn de fibra promedlo de las ﬁbr_as spunbond en forma de cinta que'fue observada ,
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-y medida a través del Método de Prueba 1 de la Dimension de Fibra es tipicaniente menor

que el' promédio real de la‘di‘r'nen'sién di, c‘omo’se deﬁné en la presente. Esta discrepancia

| entre el promedlo de la dlmensmn de la ﬁbra observada y medida a traves del Metodo de

: Prueba 1dela Dlmensmn de F1bra y el promedlo real de la dimension dl ese. debe a que no

'-'-v_'v.t(_)‘daS;.laS fibras spunbond en forma devc_inta observadas yacen planes en el p‘l'ano -X-—_Y de la

‘capa spunbond en forma de cinta, con su dimension de seccién de corte transversal mas

larga posicionada en totalidad a 1o largo del plano X-Y o posicionada en su fotalidad a lo
o largo del plario Z, el vc'u_al es perpendicular al plano X-Y.
~Por lo tanto el Metodo de Prueba 2 de la Dimension de F1b1a fue utlhzado para .

med1r las d1mens1ones dl y d2 y para determmar las relaciones de aspecto de las fibras

: spunbond en forma de cinta, con51stentemente con la-definicién de la relacién d_e aspecto.

.. Para ‘el Método de Pru_eba,Z de la Dinien‘si(')n de Fibra, se tomd una: mue'stra-de los

_» Ejgémplosv posteriores 'y las. fibras ‘spunbond en forma de cillfa-":fu,erofj; “cortadas

‘: pefpendiCulares asu longitud; Luego de cortar las ﬁbras spunbond én foﬁ"nzi de cinta, se

: observaron sus secciones transversales hac1end0 uso de un mlc1oscop10 opt1c0 que habla

- 51do cahbrado de una manera similar a la utlhzada en el Método de Prueba 1 de. la

':_»_; D1mens1on de Flbra Las dlmensmnes dl y d2 fueron medldas para un nnnuno de 8 ﬁbras

e spunbond en forma de cmta representatlvas seleccmnadas de la muestra y el promed10 de

o las medlclones de las dlmensmnes dl y d2, respec‘uvamente fue calculado basado en el

" = numerode» ﬁbras. El Metodo de Prueba 2 de la Dlmenslon de Flbr‘a es"l'gualménte un

metodo adecuado para medir la dlmensmn dl y d2 y computar la relamon de aspecto para

"_":-las ﬁbras en forma redonda

. DISTRIBUCION DEL.TAMAN.O,D'.E PORO

Las d1str1buc1ones de un tamano de poro de los Ejemplos Comparatlvos y Ejemplos

fueron medldas hamendo uso de un porémetro de flujo capilar. El 1nstrumento utlhzado fue

un Porometro de’ Flujo Capllar PMI modelo CFP- 1200 ACL- L-X—DR—2S dlspomble de |
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PorouS_HMatériélvs, Inc. de,Ithaga, NY. El instrumento utilizé un fluido de humectacion con una
iténsvi(')n Snperﬁcial de 15}9; mN/m;, dispOni_b_le bajo la vrharcva Galwick®, dé'Pdtous_ Materials,

El metodo ut111zado para med1r el ﬂujo acumulado y la dlsu ibucion del tamano del poro

"v'ﬁle prov13t0 por el fabucante del equlpam1ento y se 1dent1ﬁca como “Pmeba Porometnca de

-ﬂujo capllar hac1end0 uso del modo “MOJado/Secado” Una muestra 01rcular 11mp1a y hbre de -

' arrugas se obtlene de los Ejemplos Comparatlvos y Ejemplos con - un dlametro de

vapfox1mada,mente 1.0 ce.,La muestra fue saturada con el ﬂuido de humeclaciér’; y luego montada

" en la célula del porémetro ‘derﬂujﬁ capilar PMI como indican las illstrucciohés del fabricante.

* Cuando el montaje se completd, el aparato fue‘vpuesto' en marcha por el softwiie del apafato en

- - el modo “Mojado/Secado” para registrar priniero una curva de flujo vs. Presion para la muestra

sél_ﬁlrada con ¢l fluido de humectacion. Cuando la curva flujo vs. presion es ‘rég'is’_trfada’para la

' »muestra saturada, y el fluido ha sido expulsédo de los poros una curva ﬂ'uj'O- Vs. 'Presién fue

B medlda una segunda vez en la mlsma muestra montada en el msu umento. Los datos generados

1ncluyen un poro de flujo medlo o “MFP” (por sus siglas en mgles) en donde el tamano del poro
': fue calculado de la presion en donde la curva medio- -Seca se intersecta con la curva. humeda El

: dlametro del poro de flujo medlo fue tal que el 50% del flujo estd a través de'| poros mas grandes

- que el poro de ﬂujo medio.. La medlclon del tamatio del poro al 10% del ﬁltro de ﬂujo

: acumuladO y el tamano del poro al 25% del filtro de ﬂujo acumulado fue utlhzada como una

manera para caracterlzar la presencia de poros grandes.

. EJEMPLOS Y RESULTADOS

- Los ejemplos comparatlvos y los EJenlplos lal6 1ncluyelon telas no tejldas que fueron

o preparadas en una lmea equ1pada con cuatro carretes de ploduccmn (por ejemplo un pnme1 un

: "segundo un tercer y un cuarto carrete de ploduccwn respeclwamente) dlsenados por
Re1fenhauser Relcoﬁl GmbH & Co KG de Troisdorf, Alemania. El prlmer ‘carrete de

produccmn formé fibras spunbond las cuales. ﬁleron depositadas en -un cinturén de
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~movimiento para formar una.primera capa spunbond. El segundo carrete ‘de produccion

formoﬁbras Iﬁcl‘t»bl.oivsvm'las cuales fu’e.ron'_ extendidas sobre la primera qapas.pu'n;bond para

S fo'r'mar u'na pfifneralsub? éapa meltblowri;, El tercer caffete de produccién'-fdﬁn() fibras

: meltblown las cuales fueron extendldas sobre la prlmera sub capa meltblown para formar

una segunda capa meltblown La d1stan01a desde el troquel al recolector (DCD) para el'

L Segundo y tercer canetes de produccwn fue aJustada entre las multlples muestras como se

';'."-_mdlca en la presente El cual“[o carrete de produccmn formé fi bras spunbond las cuales

, .':..::fue_'ron cXtendidas SObre‘Ia segyﬁda’ sub c_apa,melt_b]o_wn para formarf fun_a_-}Segpnda capa
= spunbd_nd. El mohtén de'c'apas fesultante fue unidd entre si haciendo uso 'dé '.uha calandria
' -,equlpada con un rodﬂlo l1so y un rodillo en reheve El rodillo en reheve fue p10v1sto con

' dos patrones d1ferentes los cuales fueron p0s1c10nados lado a lado pala proveer Ejemplosv

E'Comparatlvos y Ejemplos con patrones de umon especxﬁcos como se mdlca

= posterlormente Uno de los pat1ones se 1dent1ﬁca en los datos posterlores como un patron A

_: 'e mcluye un patron en 1eheve angulatr oval con un pahon dlspomble bajo el codigo’

| comermal U2888 de A+E Ungrlcht GMBH & Co. KG de Monchengladbach Alemama El

patron A €s descrlto siendo como sxendo f01mad0 a pamr de una pluralldad de broches
‘,-.leV',antados ch una superﬁc1e de aréa. de contact'O_ 0 a'rea “region” que ._Qilbré‘ al Inf:nOS
i vapfdf(imadamente el 16% y no mas de aproximadamente el 20% délv _':a'riea: fotal de la
| porcmn en televe del rodlllo que contlene el patron en relieve Ay que tlene una den31dad

de broche de apr0x1madamente 50 broches fem®. El segundo patron en el rod1llo repujado 0

" de vrehevev se 1dent1ﬁca en los datos citados postenormenle como el patron B, el cual esta

dlspomble bajo el codlgo comelmal U5444 a través. del fabucante de equ1pam1ento

.' Relfenhauser' Reicofil GmbH & Co. KG de Troisdorf, Alemania y es p_rO’ducido por AtE

U_’ngficht GMBH & Co. Kg de Monchengladbach, Alemania. Elv patron B. ingluyé’un patron
, angular '.c')'Val aon una pluralidad de b_r'oche_é levantados con un area de s}up,c‘_‘r{ﬁcie‘ éle contacto
' oarea “fégiéﬁ” ‘que cubre mas del 18% y no mas del 25% del'area.‘tatal--» de: la-v f;Orcién
repujada 0 en reheve del rodillo que contlene el patran By que t1ene una den51dad de
broche de aprox1madamente 62 4 broches cm” *Las 1elas resultantes obtemdas del patrén A

y del patron B 1ncluyeron una construccmn en capas S/M/M/S.
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i’ara la’pi‘oduCCién de los Eje_r.npl.qs Compa'rati‘vosv y los Ejemplos _l.a ,16>, el primero
‘_vy_'r'c.ug"r'to 'kca_r‘retve‘_s fueron cq’ui_pados con 10‘s pezohes hilﬁa(_iprves que illp:luyéro'ﬁ: bien se:a
capllarescon unageometrla "dc-'sevcc-‘:‘ilén ‘di_ev_ ;corteir'an.sversal redonda paraplodumr fibras
‘ spunbonden fdrrné redonda 0 cépilares cdn ﬁ'na 'géometrvia de seccion de"cdfié ’t:'ransve‘rsal

e ‘en forma de cinta que produjemn las ﬁbras spunbond en fonna de cmta Los capllares con

o la geometrla de seccion de corte transversal redonda tuVIelon dlmensmn dl y d2 de O 6 mm o

y"una, ’relacmn _de aspecto' de apr‘ox1madame'nte' 1‘.0:] .O. Los capilares con'la _ge'ometria de

. j_- secc1on de corte transvelsal en forma de cmta tuvieron una fonna 1ectangular con esqumas

_ “v'ledondeadas una dlmensmn dl- de aprox1madamente 1.5 mm y una dlmensmn d2 de

o ,aprox1madamente 0. 24 mm produ01endo una rela01on de aspecto de aprox1madamente,‘

6. 25 1 El rendlmlento fue mantemdo en plomedlo a aploxxmadamente 0. 4 gramos por

: ": capllar 0 agUJero y por mmutos (ghm)

'En ca‘da-ijemplo Cb’mparativo 0 Ejémplos lale, las fibras spun"bc’)"n’d _formadas pdr '

el prlmer carrete de produccmn y el cuarto carrete de ploduccwn fUCIOll extruldas de una
. resma de pohproplleno la cual tiene un mdlce de ﬂuldez (“MFR” por sus 81glas en 1ngles de

' 36 g/ 10 miin, dlspomble bajo el nombre comer01al PP3 155 de LxxonMobll Chemlcals Inc

S de Houston TX. Para los E_]emplos Compalatlvos y Ejemplos 1al6, la temperatura de.

: pohmero fundldo fue reglstrada a aprox1madamente 242 °C para e prlmer carrete de

. producc10n y a apr0x1madamente 242 °C ‘para el cuarto carrete de producci()h En cada

" Ejemplo Compara’uvo y Ejemplos la 16, las ﬁbras meltblown formadas. por el segundo y.

E tercer carrete de producmon fueron extruldos de una resina de pohpmplleno la cual t1ene u
E MFR de 1500 g/ 10 min.  En cada Ejemplo Comparativo y TJemplos 1 a 16 la capa
-. meltbwlown la cual incluye fibras meltblown formadas con el segundo y tercel carretes de

produccmn tuvo un peso base de ap10x1madamente 10% del total del peso basc

Los ejemplos 7- 12 y 15- 16 1ncluyeron dos capas spunbond formadas de: ﬁbras

:"_Vspunbond en forma de cmta En consecuencia, muestras 1eplesentatwas seleccwnadas

: fueron tomadas de los Ejemplos 7- 12 y las dimensiones d1'y d2 para la fibras spunbond en

fqnﬁa de cinta en cada ejemplo tepresentativo fueron medidos de acuerdo con'eliMétod'o' de

44



'Prueba 2 de la Dlmensmn de Flbra Basados en este metodo se encontrd’ que los Ejemplos
7. 12 tuv1elon una d1mens10n promedlo dl de’ ap10x1madamente 27 0 micrones y una

o d1mens1on de secmon transversal promedlo d2 de ap10x11nadamente 83 mlcrones Para

: e's_ta's,dlmens'lones»promédlo‘ dl yd2 la r'elac'io"ri de aspécto de a1)1‘0xi111adamente 3.25.‘1» fue -v

calculada para las ﬁbras spunbond en forma de cmta de los Ejemplos 7= 12 Para cada uno -

i de los E]emplos 15 y 16 las ﬁblas spunbond en fonna de cinta fueron formadas haciendo

' ;f—u_so. dc Iasr m1srnas _condlmqnes‘ -del..prOCeSO. En conseéuenma con lo anterlor’;’ muestras

'réﬁr"e‘senfativas.selecc"ionadas" fueron tomadas de los Ejemplos 15y 16 y las'vdi:mensiones 'dl

y d2 para las ﬁbras spunbond en forma de cmta en cada muestla se mldleron de acuerdo’

vlcon el Metodo de Prueba 2 de la Dlmensmn de Flbra La dIanSlOIl dl fue de 26.1

B '.mlcrones y la dxmensmn d2~p'romed10 fue de 8.4 rnlcr’ones. De las 'dllngnsloneS'.promedlo

dly d2,ivse>'cal'culc’> una falacién ‘deﬂ"a'spact_b de apl‘ox_imadamenté 3.15:‘1' pa'ra; las ﬁbras '
e spunbond én_fOrma de cmtade las}' Ejemplos 15 y 1 6,v>'e':jen1pv10’s comparat1vosl-6 y13-14

. 1ncluyerondoscapas spunbond "vf‘orinadas'"djé fibras spunbond en forma 1edondaPara dichas' -

: ﬁbras spunbond en t;drmalir.eacv)nda,rlols ﬁri;]edids de‘_laé ;1:i'mensi_ones»dl fueron medldos de4

S acuerdo éon el Método de .Pr'uéba-_'l de la Dimension de Fibra.

PR Ejemplo Compafaf_iifo 1

CEl Ejemplo Comparativq 1 fue ptodUcido en los carretes de producc1on descritos
pr'ei/iamente_fen donde el priméf :y.elv cuarto carfete de p'ro'duccién .tenl’afi pezbnes hiladores

: __con capllares los cuales tenfan una geometria de seccion de corte tr. ansversal redonda comov

o se 1ndlca preVIamente Las capas lesultantes S/M/M/S fueron luego umdas ha01endo uso del

rodlllo de repujado 0 en reheve con el patron A la tela lesultante mcluyo una prlmera capa -‘
' spunbond redonda dos capas meltblown y una segunda capa spunbond en forma redonda

S en donde las capas spunibond tienen ﬁbras con una geometna de secc10n de corte

: t'rans‘yvéVrSal redorida y una relacién de aspecto de menos de 1.5. las caﬁas_m¢ltblown del

7 Ejemplo Comparativo 1 fueron formadas de un segundo y tercer carretes dé:pi'lo,iduccién, en
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. déhde fueron posicionadas _de__tal manera que el DCD fue de 110 mm. Las Condiciones de .

- proceso para formar el Ejemplo Comparativo 1 fueron seleccionadas para aproximarseala

: ’,vﬁ__p'rod.uc'ci‘én' éomergial de S/M/M/S.' apropiada para ser utilizada como una'/tcgla de perneras.
> Elpeso _Bas‘e_ bréniédio para Cadé capé fue cal_culgdo'.basado en la med1c1on déli‘rpeiso base‘

- tétal Epéféﬁla teia y el .réndi"miénto registrédo para 7(_:'ada cairete de produéé?én. La medicién
dje'l..pe_’so ,rbése fOtal, lds céiéulbs pa‘ra:_el peso basé de cada capa y las}ﬁeéﬁcidﬁes de las
o diﬁiénsidne_s promedio d'e las fibras, de a(7:>1v1erdo'v con el Método de Prueba."l__dé» ia_Dirﬁensiéh

. de_eribrar,r para el Ejemplo Comparativo 1, se reproducen en lo sucesivo en la Tabla 1:

o ‘,‘.-"ilfabrl'a __1:"Pesd Base.cvon.Me'(ll;éi:{)‘h,esry Calculos Po_i‘
T Capa y.'Medicione_s de Dilj'nensi()’h;de Fibra Promedio pai‘a

e 1Qs Ejélﬁplds,vComﬁara'tli'\ffo'sil_ &2.

. -Peso Base

B Fibras spunbond’en "_fovrma redonda del | 594

1¥ carrete de produccién a gsm

. Fibras meltblown del_ 2% carrete de | 0.66

- | produccion - - gsm

Flbras m‘éli_bloWn del 3% carréte de ) 0.66

produccién - ' gsm -

.Fib‘r_{ci_s spunbond en forma redonda del ] 5.94

-4to . ; . Lo R .
4° carrete dé produccion | gsm

Peso base total medido | , 132

gsm
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= Medlcmnes de. biﬁiénsién dé Flbla Promedio de
" |‘acuerdo con ¢l Método de Prueba 1 de la dimension de

R Fibra‘

Fibras 'sp’un.bond en fo_rfria. redonda del | 140

1% carrete dé produccion o |pm o

fvj Fib'rés’ .lﬁeltbloWﬁ,dcjal _2d° carreté de 1.1 pm

| produccion.

Fibras IhcltBlowri" dei 3 carrete de | 1;2'_1Ln1

- | produccion

| “'Fibras is"puri‘borid en f(;rma redonda del | 14.5

| 4 carrete de produceion - o pm

: Ejem_plp Comparativo 2

El Ejemplo Comparatlvo 2 fue producndo de la misma manera que el Ejemplo
f_:' Comparatlvo 1 con'la excepcmn de que fue utlhzado el pallon de union B El ejemplo

S Comparatlvo 2 tuvo la mlsma medicion de peso base total calculos de peso base por capa y

o med1c10nes de dlmensmn de ﬁbra promedlo que el Ejemplo Compalatlvo 1, medlclones

L quev son provvl'stas previamente en la Tabla 1

Ejémpl‘o'. Compar‘at_vivo. 3
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El chmplo Comparatlvo 3 fue produmdo de Ia ‘misma manera que el Ejemplo

L Comparatlvo 1 con la excepcmn de que el DCD fue de 150 min. La medmon de peso base,
i.;'_total calculos de peso base por capa y medlclones de dlmenslon de ﬁbra promedlo de

‘acuerdo con el Metodo de Prueba 1de la Dunenswn de Fibra, , para el Ejemplo Comparatlvo’_

| 3, 8e reproducen en lo suceswo enla Tabla 2:

Tabla 2: PesoBase con \Médicion‘e‘s” y Cfllc{llbg Por
| Capa'y Mediciones de Dimension de Fibra Promedio para

| lo_vs} Ejemplos C()'mpar'at'ivj()'s_ 3&A.

" Peso Base

" Fibras spunbond en forma redonda del | 5.9

| 1% cartete de produecion- gsm

" Fibras meltblown del 2% carrete de | 0.6

| produccién - L gsm

"~ Fibras meltblown del 37 carrete de | 0.66

| produccion - - gsm

" Fibras spunbond en forma redonda del| 59

‘47 carrete de produccién - : gsm

) l"_‘l;e}soﬂbjasé._tbté»l me"c/lido' | ,13.1

gsm

e 'Medic_iones de  Dimensién de. Fibra Promedio de

| acuerdo con'el Método de Prueba 1 de la dimensién de Fibra

" Tibras spunbond en forma redonda del | 14.5

| 1% carrete de produccion .. 0 |pm

.| produccién -

Fibrasv"nleltblbx‘vn ’d.evl 2% bcafvrete‘dve o 11 pm
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Flbrasmeltblowndel 3% carrete de o 1.2 pm

| producéion -

i F1bras spunbonden forma redond\avde.l, T 140

| 4 carrete dcp‘roduccfién, s : pum

'Ejel_'np]o Compaifatiyo 4

El Ejemplo Comparatlvo 4. fue produc1do de la misma manera’ que el Ejemplo
Comparatwo 2 conla excepc1on de que el DCD fué de 150 mm. Ll EJemplo Comparatlvo 4

' tuvo Vlas_»m1smas med1c1ones de peso base total, calculos rde Peso _'_base por _capa y

mediciones de dimensién de fibra promedio, que el Ejemplo Comparativo 3, las cuales se

, 'proﬁéen- en la Tabla 2.

- Ejemplo C'ompa:rati"VoS'

El 'Ejéniplo Corhparativo 5 fue producido de la misma manera que el Ejemplo -
.Comparativvorl con la excep'cién de que el DCD fue de 190 mm. La me’diéién de péso bdse :

'total calculos de peso base por capa y mediciones’ de dlmensmn de ﬁbra plomedlo de

: acuerdo con el Metodo de Prueba 1 de la Dlmenslon de Fibra, para el Ejernplo Compara‘uvo

e - ‘5 se reproducen €n lo sucesivo en la Tabla 3:
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. —"-Tzibla‘,é_: P’es.oy Base "coﬁ'MediciOﬁeS'y Czilcf_‘u’l_OS Por

1 Capay Médiciones_.de' l"')it:tﬂién"svi()h_"d_e :Fib_r‘a Prdmedio 'para

S los Ejemplos Compérativps 5 &6

|+ PesoBase -

| Flbras spuhbond en forma rec_londad_ei

| 1% carrete de produccion - -

gsm

T 585

l"1bras melfbloWﬁ'_dgl 2d°'Carrefe de

| produecién

T 0.65

vg's‘m :

.'Fib'r?lls ,iﬁelfth%»‘_dC‘l ’3“ .(v:arrete de

| produccién -

70.65

gsm’

Flbrasspunbond en féfilla .redonda del

| 4" carrete de produccion

gsm

75.85

Peso base total xﬁé_didoi

Y]

gsm -

- Mediciones de Dimensién de Fibra

Promedio de

| acuerdo cori el Método de Prueba 1 de la dimensién de

' FiBra |

: : vFi‘bras spﬁribond en forma redonda del

| 1% carrete de produccién

pm

135

~ Fibras meltblown del 2% carrete de

.| produccion

1.2 pm

T Fibra'svmevltblowh_ dei 34 cérrefe de

produccion

12 pm
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v Ejemplo Comparativo 6

,El Eje'r'nplo Compai'atiVo 6 fue'p'roducido Vde Ia misma maher‘a,:que ei»E‘jemplo )

__Comparatlvo 2 con la. excepcmn de que el DCD fue de 190 mm. El Ejemplo Comparatlvo 6

tuvo las mlsmas medlclones de peso base total calculos de peso base por capa 'y -

o medlclones de dlmensmn de ﬁbra p1omed1o que el LJemplo Comparatwo 5 las cuales se

B proveen .prev1ament_e en la Tabla 3.

" Ejemplo 7

EI Ejemplo 7 fue produ01do hac1endo uso de los mismos carretes de produccmn que

1 Ejemplo Comparatlvo 1 excepto que el pr1me1 v el cuarto . caxrete de producmon_

1ncluyeron pezones hlladores que 1ncluyeron capllares con una geometua en forma de cmta :

B | como se 1nd1ca prev1amente Como resultado el Ejemplo 7 mcluyo dos capas spunbond de

o B : ﬁbras spunbond en forma de c1nta en vez de ﬁbras spunbond en fo1ma redonda Mlentras

- que, los rendlmlentos del pohmero para_ el prlmer-y cua’rto can'etes de prOduc01on fueron

E mantemdos aprox1madamente 1guales a augellos utlhzados para. el Ejemplo Comparatlvo 1

?_‘algunas delas cond1c1ones de hllatura de fibra (por ejemplo Volumen de a1re de enfrlado),'

- debleron ser aJustadas para lograr la establhdad del proceso. Las medlclones de peso base
total calculos de peso base por capa y med1c1ones de dnnensmn de ﬁbra promedlo de
-'acuerdo con el Método de Prueba 1 de la D1mens1on de Fibra, para el E]emplo 7, se

reproducen en lo sucesivo en la Tabla 4

Tabla‘ 4: Peso Base con Mediciones y “Cilculos Por
Capa y. Medlclones de. Dlmensmn de Fibra Promedlo para los

Ejemplos Comparatlvos 7&8
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.. Peso Base

'_ - , F1bras _.'"s"puhB.ond eri forma re‘doh‘daf _dél

| 1*carrete de produccion .

T 6.075

gsm

| »l"r-‘_'.rVFib‘ré\s'r‘neltilv)l”cb)wr'ivj del 2@ carrefé de

-| pfodiiceion

70.675

gsm

" Fibras ”melt'lb)'IOWn del KN “carrete de

<} produccion

gsm

0.675

.»-;‘Fii)f_a.lvsv"sl')uhbdndkeﬁ forma redonda del

~ - | 4° carrete dé produccién

6.075

gsm. -

| o Pe‘s’b .b'lz_lse't.o.tal, medldo

7135

gsm

|~ Mediciones de Dimension de Fibra Promedio de

| acuerdo con el Método de Prucba 1 de Ia dimension de Fibra

- Fibré‘s:.s;buﬁbond' ien_‘féf_mé 'redqnc(lé”dé_l- '7

“| 1% carrete de produccion ™

195

wm: -

~Fibras meltblown del 7 carmete 0o |

-+ | produccion

- 11 pm

| F1bras .rneltblown‘dél 3% carréte de

.| produccion

f 1.2 pum

- Fibras s‘punb.(‘.)nd"env v_forn.'la redonda del

4¥ carrete de produccién

pm

210
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Ejemplo 8

o El Ejemplo 8 fue produ01do de la mlsma manera que el Ejemplo 7 con la excepcmn

L 'de que fue ut1112ad0 el patron de unién 8. El calculo de peso base total para el Ejemplo 8
K _fue el mismo peso base total que el del Ejemplo 7. Ad1c1onalmente las ¢ capas 1nd1v1duales_

: S/M/M/S del ejemplo 8 tuv1eron los mismos calculos de peso base que el Ejemplo 7,

: ‘:"mostrados én la Tabla 4. La dimension promed10 de- ﬁbra de las ﬁbras hechas de los

: _v_carretes 1 2, 3 y 4 en el Ejemplo 8 fue medlda hac'lendo uso del Metodo de:Pr'ueba 1 de la_‘

"v-'.j'_Dlmensmn de Flbra para el EJemplo 7 y ésta fue la misma que la del Ejemplo 7 como se

, muestra p1 ev1amente en la Tabla 4.

. Ejemplo 9

. El Ejemplo 9 fue preducido de la misma manera que el Ejemplo. 7.con la excepeion

: de que 'e"l DCDf'ue de'150 mii. Tuvo las mi.sm"as' fnedicielles de peso ba'se"t'(')vtal 'eélci:ulos de v
e peso base pOI‘ capa y medlclones de dlmensmn de fibra plomecho de acuerdo Metodo de;

'Prueba 1 de la Dlmensmn de Flbra ‘para el Ejemplo 9 como se 1ep10duce en lo suceswo en |

Tla Tabla 5:

Tabla 5 Peso Base con- Medlcmnes y C‘llculos P01
- Capa y Medlclones de Dlmenswn de Flbra Promedlo para los

| Ejemplos Comparatlvos 9 & 10

e i'vlv)esO'Bés'?_
, 'F‘ib'ras.".‘Spu.n.bOhdv en.ferma redonda ,cielv — , 6.21
1er e_ialli“_re'.te de prodﬁeeién o v ' gsm |
Fibraysj._b'.meitblown del 2% ca‘rrete" de - 0.69
. prodeeei_éﬁ o - ~ |esm
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= Flbrasmeltblown del 3" carrete de |

| produccion - -

gsm

T 0.69

N v}’i‘_F'iBrésfféi)ﬁnbond_eg"fofma redonda del |

- | 4% carrete de produccién

gsm

621

v ?Pe’so‘b’ase total aﬁef_dvid'o’

gsm

138

Mediciones de Diniension de Fibra Promedio de

aéuai‘db con el Método de Prueba 1 de lavdimenvsiénn de Fibra

o :“ “F',irl-)ras spunbond en vf.or'r'n'a* redonaa dei

1 carrete de produiceion

llm

205

. Fibras’ viﬁ‘eltb'lrov\}\/n del .2d° carrete de

| produccién -

, 1.1 pm

- F1braS meltblown del 3% carrete de

- | produccién

1.2 um

Fibras Spanbond en forma redonda del

| 4° carrete de produccion

pm

925

P Ejemplo 10

El Ejemplo 8 fue produc1do de la misma manera que el Ejemplo 8 con la excepcmn
| 'de que el DCD fue conﬁgurado a 150 mm. El céleulo de peso base total para el EJemplo 10

B fue el m1smo peso base total que el del Ejemplo 9 Adicionalmente, las capas 1nd1v1duales-

. fmostrados en la Tabla 5. La dlmensmn promedlo de fibra de las ﬁbras hechas de los

i .carretes 1, 2,3 y 4 en el Ejemplo 10 fue medida haCi_endo uso del Método defPr’ueb}a ldela

54.

L .S/M/M/S del ejemplo 10 tuv1eron los mismos calculos de peso base que el EJemplo 9‘ -




~ Dimension de. Fibra, y ésta fue la misma que la del Ejemplo 9, ‘como se muestra

~ previamente én la Tabla 5.

. Ejemplo 11

El Ejemplo 11 fue produmdo de ]a misma mane1a que el Ejemplo 7 con Ia excepcmn .
o ‘de que cl DCD fue de 190 mm tuvo las mlsmas med1c1ones de peso base total calculos de
»peso base por capa y medlclones de dlmensmn de ﬁbla plomedlo de acuerdo Metodo de

'Prueba 1 de la Dlmensmn de F1b1a para el Ejemplo 11 ¢omo se 1eproduce én lo suceswo o

- en la Tabla 6

| ; T .I;I‘ab“la’ '6; Peso Bé'se' con Medi‘cidnés’ y .'C:'llc'ulos Por
Capa y Medlclones de Dlmensmn de Flbra Promedlo pal a los

Ejemplos Comparatlvos 11 & 12

- Peso Base

T Fib'ras_'spuhbdnd en forma redohd;i del - f 5.805 ]

1*.carrete de produccion , gsm |

“Fibras_ meltblown del 2% carrete de 70.645

| produccién : | gsm

" Fibras meltblown del 3 carrete de | 0.045

produccion - ' o gsm

4 Flbras épuhbbﬁd eh forma redonda del | 5.805

| 4 carrete de produccién gsm

" Peso base total medido T 129

gsm

. Mediciones de Dimension de Fibra Promedio. de
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i acuerdocon el”jl\__’i[,.é_‘t:(jd'()jde‘ Prueba 1de la 'din.len:si(')'n de Fibra

g , ', '_ F 1brasspunbond ,ér';’fdfﬁaa' redonda del ‘ 195

7| 1% carrete de produccion o um

Fvibvra‘_s'_ meltblowndel 2% carrete de _.1'.V1 pm

produccién ©

_F:ibr'as ;.ihél:tblowr.l‘ del 3 carrete de R 1.2 pm

-=-I'produccidn -

| ».'F'ib'r"asl,-‘spunb_ond‘eb fbrma vred'ond»a del | _ 21,0

- | 4% catrete de produccién ' | um

»Ejempld 12

El Ejemplo 12 fue produmdo de la misma manera que el Ejemplo 8, con la
o excepcmn de que el DCD fue configurado a 190 mm. “El calculo de peso base total para el -
: . o Ejemplo 12 fue el mismo peso base total que el del Ejemplo 11 Ad1c10nalmente las capas

v_ md1v1duales S/M/M/S del ejemplo 12 tuvieron los misinos calculos de peso base que el

© e e ey rre———— -

' _Ejemplo 11, mostlados en la Tabla 6. La dimension p10med10 de ﬁbra de las ﬁbras hechas -

. de los carretes 1,2, 3 y 4 en el Ejeniplo 10 fue med1da ha01endo uso del Metodo de Prueba
1 de la Dn’nensu')n de Fibra, y ésta fue la misma que la del Ejemplo 11’»“59?“0«;56 muestra

L p.'re{ziamén'tev en la Tabla 6.

' Ejei_ri_plo Comparativo 13

ElEjemplo Comparativo 13 fue realizado. haciendo uso d_e_i 1'05, ear'retes Vdev

. produccion descritos previamente con reférencia a los Ejemplos Co'mpataﬁv'os' 1-6. La tela
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- resiﬂvtarﬁe'ihcllﬁiyé una pr'_i'rt;e’ra cap’a_" Spu'ﬁb'Ondven forma redonda, dos capas meltblown y _
Y_Vu'ri'a segunda Capa spuﬁboﬁd en ferma v;-edor;da_eo__n. fibras con u_ﬁa geenieftfia'det seceié'ﬁ de
i : cort_é: tfaass}efsal redonda y una relaci(’).ﬁ de aspecte de menos de 1}5:1‘.:”N.0 >_0vl;sta'nte, las ,
g cond1c10nes ‘.de_lvf'pr_oce.doinc_hiy_endb el_readilniellto de los polfrﬁel'os fueron modlﬁcadas o
o paraprodu01r u'na' tela S/M/M/S que és riias tipic‘a de aauellas utilizadas .pafa a;zli:lieac‘iones' :
| de barrefa protectora medlea tales €omo prendas de vestir y cortmas Las med1c1ones de "
e ;»';_f‘:‘,lpes(.) base total calculos de peso base por capa y medlclones de d1mea51on de ﬁbra.
"'-'-';pron;edlo de acueldo Metodo de Prueba 1 de la Dlll’lellSlOll de T1b1a pafa. .el Ejeanplo 13 se :

3 'reprodu'cen_ en.l_o sUceswo enla Tabla 7:

= Tab]a 7Pes0 Basei conn'Medic"'i’ohes'vy Caiéilles Por

Capa y Medlcmnes de Dlmensmn de Flbra Promedlo para los

| EJemplos Comparatlvos 13 & 14

- Peso Base

Flbras spﬁllbead en fefma redOnda:del_ 18.1

oo | 1% carrete de produccion _ gsm

-' . Flbras ‘v‘me'lntAt;)IOWn'.‘del % earre't.e'. de | 44

.

produccion ' gsm

i F1bras ,1ﬁe_ltbié)wn del 3 carrete de | 4.4

- pij'ofducdc’)n'v | ,' | gsm

Flbras spunbond en forma redonda del | B 18.1

4 carrete de produccmn . gsm

gsm

j'f_:Médiciehe‘s ',dvé' _Dv_ii'liensién> de Fibra Piromedio de

S acuerdo 'co:nv:e'l Metodo de Prueba 1 de la dimensién de Fibra
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: F_ibras spur'ibond en .forvma're:donda del 140
:i e _Cal‘fete de 'pr:(')duéci()n | - | pm
_:.Fibras: ‘meltblown dei 2d6_ carrete de 15 vum

- | produceién - .

leras meltblown del 36_’»cafrete' de| . 14pum

- | produccién -

i Flblas :vsplj_nbond envforma redonda del 14.5 |

.| 4% carrete de produccién pm

EJemplo Comparativo 14

El Ejemplo 8 fue p10du01do de la misma manela que el Ejemplo 13 con la

o excepmon de que fue utlhzado el patron de unién B El Ejemplo Compara’uvo 14 tuvo el

- _ m1smo peso base total calculos de peso base por capa y medlclones de d1mens10n de ﬁbra |
o 'promedlo que el Ejemplo Comparatlvo 13 medlclones que se proveen prev1amente en la '

El Ejemplo 15 fue realizado haciendo uso de los nnsmos carretes de produccmn 3
_>ut1112ados en el Ejemplo Comparatlvo 13 excepto que el primer y el cuarto carrete de
: producelon mcluyeron pezones de hilado con capilares con una geometrla de seccmn de '

’vc‘drte -trans’v‘e‘rsal como sé indica. El Ejemp]o 15 incluy¢ .dos capas spuribohd en forma de

;’%‘ chta formadas de ﬁbras spunbond en forma de cinta. El peso base total para el Ejemplo 15

"'5,»':'fue el mismo calculo de peso base total del Ejemplo 13. Ad1c1ona1mente las capas
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é’%

1nd1v1duales S/M/M/S del F]emplo 15 tuv1eron los mlsmos calculos de peso base total del
Ejemplo 13, calculos moslraos en'la Tabla 7 Las medlclones de dlmensmn de ﬁbra
promedlo de acuerdo Metodo de Prueba 1 de la Dlmensmn de Flbra para el Ejemplo 15 se

reproducen'en lo suceslvo en la Tabla 8:

Tabla 8 Peso Base con Medlclones y Calculos Por .
Capay Medlcmnes de Dlmensmn de Flbra Promedlo para los

‘Ejemplos Comparatlvos 15 & 16

Peso Base

Fibras spunbond en forma redonda del | = - 13_3;_'_25;.. -
- 1 carrete d:e’p;'oducCiéﬁ R E gsm o
'Fibrgs:_rﬁéitblowﬁ del 2% carrete de | 4.5 -
produccion - B ' - | '. gsm
' 'Fibr;isf "ﬁiéltﬁidwﬁ del 3% carrete 'dg' e 45
» producci()n_; o e gsni.
Fibras spunbond en forma rcdoﬁda qeli -,--"18.:25'
4" carrete dé,Pf‘.?du_Qcién o o gsm
P656'bésc.t.0ial BTN — 45.5. i
Medlcmnes de Dimensién de ’Fibrag,i»’\rqm‘g(:li‘o' de|
acﬁerd,o CO;I el-Método de Prlieba'_l de la dime_l,_ys_i'()nv de'Fib‘r?al. *
. Eibrés _'spﬁ'jr'ibond‘ en _forma?édbrida del | 1 T 255
1 carrete dc p’r»od_i.‘l_gé_ivén .» o um
Fibras meltblown del 2% carrete de | - LSpm| '
provduccic’)n.’v -

59



- Fibras meltblown del 3% carrete ‘,de | 13 pm

produccién . -

| 4% carrete de produccién S _ pm

Fibras spunbond en forma redonda del |~ 205 |

Ejemplo 16.

El cjémplo 16 fue hecho de la misma Vm_arjl‘éra ciuc gl_Ejvgmp_lo‘bl_isi,.: con laexcepclon i
de que fue _UtiiizadQ el.patrén de unién B. .I.EfI::ij'c-mplo. 1.6 tuvo 1amlsma medldadepeSO Lo
baée total,?' que el Ejemplo COmpératin "14.vAdi%ciongl_mcnt:é,nsljas capasmd1v1duales : AT
S/M/M/S del ejemplo 16 tuvieron l(b)"s' misﬁos-céléﬁlpé de peso basé queelEjemplo R
Com;ﬁrativ}o »14:1:,' niostradoé en 1a>TabI‘a 7, La Qiinensiéh promedm deﬁbradelas ﬁbras o
hechas de los cdrreteé 1,2,3y4enel _Ejemplo _.1_6.fﬁe"r.r_lfcdida,iia<;iégd§usé"'dél Metodo de

Prueba 1 de la Dirﬁensién de Fibra, y és’téx fue la mistria Quﬁ: la del Ejemplo 15, 'C'O“rr_id,ée-" =

muestra pngiaimcnte_ en la Tabla 8.

Ejemplo Comparativo 17

3

“El Ejemplo Comparativo 17 fue producido en una linea con un tnico carrete de .

produccién equipado con un pezon hilador el cual tenia capilares con una: geometria de-

seccion de corte transversal, con una dimensién d1 de 0.6 mm -y una relacion de aspecto de > =

1.0:1.0. El Ejemplo Comparativo 17, en cOns'ec'uéncia,vincluy_c’); una Unica. (Z:apa?spunb'ox_l_d' |

qu_e incluy6 ﬁbras v"spunbond en forma _redonda'cxtrﬁidaside'_qné_ i‘csinf(_iv depohprop1leno o
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homopohmera 1ostat1ca la cual tenla un MI‘R de aprox1madamente 35g/ 10 mm Las ﬁbraf L L

spunbond en - forma 1edonda del Ejemplo Comparatwo 17 fueron produmdas a un

rendlmlento de aproxunadamente 128 kg por hora por metro ancho del area productlva delz"’;f;'_:

- troquel (kg/h/m) La capa spunbond en forma redonda fue umda hac1endo uso de un rodlllo__ RN

'de repujado o en reheve con un patron’ con001do ¢omo Des1gn #6396 (Dlseno #6396) e

prov1sto por Overbecl\ & Co. GmbH de Krefeld Alemama Este- patron*conswtlo e‘nf-i S

broches en forma de dlamante cuadrado con lados cada uno de una longltud de 0 75 mm - S

Los broches estan presentes en una den51dad de aprox1madamente 33 9 pm/cm proveyendo" R

 una superﬁae de ‘area de contacto de broche que cubre aprox1madamente el 18% de la' el

~ superficie- total de ‘unién de la pormon repujada o en reheve : del*rolo'v-El EJemplo_-f'-'i?'-.- Sernns

'Comparatlvo 17 tuvo un peso ‘base de aprox1madamente 17 5 gsm e mcluyo ﬁbrasf'

o spunbond en forma redonda con un demer de aprox1madamente 1. 9 basado en la dlmenswn e

d1 de aprox;madamen_tc 173 mlcrones_.

Ejemplo 18

El Ejemplo 18 fue: 1gua1mente produmdo de la misma resma de pollmero que elr”' e

Ejemplo 17 en la misma linea de produccmn el mlsmo carrete y la nnsma res1stenc1a con, -5,_. S

: la excepmon de‘ qu_e'-el carrete de producc1on 1ncluyo un pezon-'hllador con‘,capllares'con’ Sl

una geometrla de seccién transversal en: forma de cmta la cual es sxmllar a los capllares B

utlhzados para la Muestra 7-12y 15 16 La tela resultante 1ncluyo una capa spunbond n

forma de cmta del E_]Cl]’lplO 18 la cual fue umda con el mlsmo pa‘n on de dlamante en r' l"" ve,

' del Ejemplo Comparatlvo 17 y tuvo un calculo de peso base medldo a aproxxmadamente 17 :.‘ e

o gsm La capa spunbond en forma de cmta del Ejemplo 18 mcluyo ﬁbras spunbond en forma
de cmta con una d1men51on dl de 39 micrones y una d1men51on d2 de 11 mlcrones :
medidos de acuerdo con el Método de Prueba 2 de la Dlmensmn de Flbra proporc1onab

~ una relacwn de aspecto de 3.55: 1
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Las condlclones de procesamlemo para los Ejemplos Comparatlvos y Ejemplos 1}-1' e

16 se muestran en a Tabla 9. Los resultados de pruebas para los Ejemplos Comparatlvos yl f

; Ejemplos 1 3,57,9,11, 13 y 15 reahzados ha01endo Us0 de un patron de unién A se: R

muestran en la Tabla 10. Los resultados de pruebas para los Ejemplos Comparatlvos y'

_Ejemplos 2 4,6,8,10,12, 14y 16 reahzados hamendo uso de un patron de union B se'.;-.::- .

mu_estra_n enla Tabla 11. Los resultados para el E_]empl(_) Comparauvo 17y para 'el E_] em plo i

18 se muestran en la Tabla 12.

DISCUSION DE RESULTADOS

Cuando una ‘telano teuda se pretende ser usada en un producto de hlglene personalv s

0 como un componente pa1a un producto de h1g1ene personal una calacterlstlca 1mportante S

essu r651stenc1a ala penetlacmn de exudamones del cuerpo Estas exudamones del cuerpo S

_ tlenen usualmente una tensién superﬁc1al baJa debldo a’su contemdo orgamco ejemplos de' o

esto son evacuaciones nasales mtestma]es mezclas de evacuacwnes nasales 1ntest1nales y,

orina (por ejemplo una mezcla como tal se proyecta que tlene una tensmn superﬁc1a1 de 32 ' o

mN/m, como se 1ndlca en la Patente de Estados Umdos No 7, 626 073 columna 9, hneas 9- B

12)?v.u»orma contammada con locién u otras cxudamon_‘cs del-.cuerpo'_'tales"cqmo" _sangre'vo L A

fluidos menstruales. En consecuencia, una manera de evaluar-la capacidad de barrera de = -

liquido de la tela no tejida es prob’arla haciendo uso devuv'n test.LSTST'déécfita préyiar‘ﬁéﬁtef R

en la presente Para la mencionada tela no tejlda es en consecuenma deseable que logre el R

mayor tlempo LSTS] o el ménor- FluJO LSTST p031b1e Es 1gualmente deseable que el B

mencmnado producto de higiene personal sea comodo y transplrable y en esa medlda qL

la tela no tepda utlllzada en el producto de hlglene personal permlta el paso a traves de la;_'

tela no tejlda de vapor de humedad y de aire callente Generalmente se acepta que wn mayor SN o

m0v1m1ento de humedad de vapor y de aire cahente puede ocumra traves de telas no tejldas‘i ; S

‘que tengan unamayor permeabilidad. No obstante_ lo anterior, para una tela HO'ICJlda vllp»lct}:’ e
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~con una construccién en capa S/M/M/S, un aumento en la permeabilidad . al -aire es

us_nalmentev_lo_grado a expensas del rendimiento do la ba_rrérav déj’qunido oFluloLSTST i

Los: Ejemplos Comparatwos 1 6 y los EJemplos 7- 12 tuv1eron una medlda de peso 7'_' - SR

total base de la- tela de aproximadamente 13 gsm e 1ncluyeron un contenldo de ﬁbras L

meltblown de aprox1madamente 10% en peso del peso base total de la te]a La construccmn B

en capa- S/M/M/S de los Fjemplos Comparatlvos 1- 6 y Ejemplos 7~ 12 fue t1p1ca de ]av,- " o

- utilizada como una pernera de barrera en un panal pala bebes 0 en productos de:-::
1ncont1nenc1a adulta (como se muestra, por ejemplo en la Sohcltud de Patente de Estadosr' e L
Unldos Publ No, 2005/0215155 Al) El rend1m1ento de los Ejemplos Comparatlvos 1 6 y S

Ejemplos 7 12 1ndlca la mﬂuenc1a de la geometna de secc1on transversal y relac1on de_v;'-”-"

: aspecto de las ﬁbras ‘spunbond y rendlmlento de. 11qu1do de ban era DCD y la permeabﬂldadf e

al aire. Los Ejemplos Compa1 ativos 1- 6 y Ejemplos 7 12 fueron probados y se obtuv1eron G
medlclones para la permeablhdad al’ alre y FlllJO LSTST Las medlclones resultantes fueron'_ e

~ utilizadas rpara_,calcula‘r la Razén de Flujo. Los resultadqs_ sc_mqgstrgn envl a T@bla_s"l 0 y-i{lgl'.'_; RTINS,

Se observo a traves dela comparac1on del Ejemplo Comparatlvo 1 con el Ejemplo 7

yla comparac1on del Ejemplo Comparatwo 2 con’ el Ejemplo 8 que los Ejemplos 7 y 8 los"-_ o

' cuales 1ncluyeron dos capas spunbond en forma de cmta tuv1eron una Razon de ﬂ Jol LT

substanc1almente menor que los EJCD’]I)IOS Comparatlvos l v 2 equlvalentes los cuales"'

1ncluyeron dos capas spunbond en forma redonda Ad1c1onalmente la comparacmn deI'_-"-"‘-'

. Ejemplo Comparatlvo 1 conel Ejemplo 7 y la comparacmn del Ejemplo Comparatlvo 2 conf' SRR

el EJemplo 8 1nd1can igualmente que una menor Razon de FIUJO represente un balance mas:-f!ff:-’: AN

favorable entre la propledad de barrera de hquldo y permeab111dad al a1re En forma:: o

especnﬁca en donde la permeablhdad al aire es 1gual entre las telas no tejldas una tela no’f
~ tejida con una menor Razo6n de Flujo va a exhibir una mejor resmtenma al ﬂujo de llquldo P
:de baja ten510n superf cial. Se hizo la mlsma observacién. cuando se comparo el Ejemplo o

Comparatlvo 3 con el Ejemplo 9y cuando se compar6 el EJemplo Comparatlvo 4 con el_";_"f:-ff.

Ejemplo 1_0.
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Se nota que la obselvacmn de que una menor Razén de FluJo represente un balance ,
“mas favorable entre la propiedad de barrera de hquldo y permeablhdad al aire descrlta
prev1amente en la telas no tejidas que 1ncluyeron dos capas spunbond en forma de cmta no’j .

parece matenahzar cuando se compara el E]emp]o Comparatwo S con el Ejemplo 11 y' e .

cuando se compala ‘el Ejemplo Comparatwo 6 con el Ejemplo 12 Se plensa que los

menores- resultados de Razoén de Fltuo observados para los Ejemplos - 10 los cuales"i SR

‘mcluyeron capas meltblown f ormadas hac1endo uso de carretes de produccmn con un DCD._ .
de 110 mm y 150 mm, se debieron-a la hablhdad de las ﬁbras meltblown formadas a ung'

menor DCD de formar una red mas compacta y mejor soportada deposnada en una prlmera'

vcapa spunbond en forma de cinta y cublerta por una segunda capa spunbond en forma de:“-':-' S

cmta. En partlcular, se piensa que las ﬁbras meltblown de una _re_d vmascompac_ta‘-cuandp_

son dispuestas entre las dos capas SpLihbond en :,fc_)}m‘a de ci,n'fa: quecuandolas fibras’

mcliblown ‘son dispuestas entre dos- capasj_sptljr’__lbdhd' eni _forma',‘vrfédo'ﬁaéil-.ﬁ'Lajréd

‘compacta 'cjue esh formada _deberiav resurltar‘ é11,u}i":cainbio '.1igérfﬁ;hé.ri'z[efdééééﬂdénté* enla o
' _ d‘1str1bu01on de tamano de poro para el extremo alt'c; de .la curva de dlstflbucion de poros alf}:‘ e

10% y 25% de HUJOS de filtro acumulados 1ndlcand0 un menor ﬁuﬁefé de pdfos glaﬁdes 0:‘1» E
una fnenor fraccién de poros grandes en la curva de dlstrlbuc;mﬁ de pbros Tamb1e.n. se
piensa que. ia reci mas compécta dlsmmuye la hablhdad del hquldo >para v1ajar deﬁtro dél
plano X-Y de las capa meltb]oWn luego de que el hquldo entre en la tela pof el EJe Z, el
v cual est4 or1entad0 perpendwulalmente a una bsuperﬁcw pr1nc1pal (ie la tela En generél se o
obselvo una correlacmn entre el mejoramiento o degradacmn dé la Razon de FIUJO y la: b
_dlferenma en el tamafio de poro. medldo al 10% y 25% de ﬁltro de ﬂujo acumulado (ver ,:. e

por ejcmplo, FIGS. 6 y 7). Se piensa que'la presen01a de poros \r‘nasjgrandves tlcnc el' mayor.‘ -

inipacto en el flujo de h’quid_o de baja tensién super'ﬁcial' a;tliai}éé de la “t'éla‘,_ En T

consecuencia, en la medida que el niimero de poros grandes aﬁme‘nta; :e'l,ﬂ"Flujqf»L_S.TST;;? L

aumenta igualmente.

Tarri_bién Se observo que la diferencia en la Razén de Flujo, al igual quc_lav_r'_c_duéciéri

de tamafio de poto al 10% y 25% de filtro de flujo acumulado, se Vuélve.meis_"'favor'ablé en" =
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tanto es reducido el DCD. Los resultados se muestran en 133 Tarb_las'l_O y 11,-_C0ni b‘af's'e“a -
estas ob,sefvaciohés _se piensa quevv_e'hivel de 'éﬁergia'al-'cual'zlaé ﬁb'ré's:'meltbl'ovyn '-soﬁ
proyectadas en dlreccmn ala capa subyacente 1nﬂuen01an el rend1mlent0 de barrera de': >

hquldo de una tela A un menor DCD, la capa meltblown forma una red mas compacta que.,_ '

aun mayor DCD lo cual se atrlbuye ala dlferen01a en energla cme’uca restante cuando las e ot e

fibras alcanzan la superficie de formacién, S_e penso, que _bajo las 'cond1cion§:s’ dcl';pr(:)c'es;oif BTy

utilizadas para los Ejemplos 11- 12, invcluyend'o ﬁbras 1nelrtblvdwmf6m’hada'sé unDCDde
190 mm la energia cinética de las ﬁbras meltblown que alcanzaban la capa spunbond enzz:

forma de cmta subyacente era_ tan baja 0 atenuada que formaba un y una red_menos i

- uniforme y mas Volummosa que no se beneﬁ01aba de la superﬁme mas plana ofremda por, G e

las prlmeras capas spunbond en forma de cinta de los EJ emplos 7- lO

2

Los_ijem‘pl,os Comparativos 13-14 y los Ejemplosv 15- 1:6kﬁ,j'evror_.1 comparadospara

"investigar el im_'p'acto de la geometrl’a de sec':ciéh trahsVCrsal y rélaciéﬁ'-’de-'-aSpéct’d "de,la'is-

fibras spunbond y patrén de unién en telas no tejldas mas pesadas que conteman un mayorv

: porcentaje de ﬁbras meltb]own A traves de la comparacmn del Fjemplo Comparatlvo 13,7 :

con el chmplo 15 y del Ejemplo Comparatlvo 14 con el Ejemplo 16 no se. observo un:‘ e

beneﬁcno.sggmﬁcatlvo en referencia a ]aRazon dc VFl_uJo. Se c_rcc que en‘_lar-medlda'v-quc el |

tamafio de fibra meltblown fue aumentado, el impacto -dé'.]a 3g€9m¢tr_1"év_ :dc:-:.._Séééié'ni’_f’

transversal y 1'claéi6n de aspecto de las ﬁbrasispuﬁbdnd disminuyé.:

+

Se ObS€lV0 de los datos 1eco]ectados en las Tabla 10 y 11 para los Ejemplosff:_-
Comparatlvos 1 a 6 EJenlplos 7 a 12 EijplOS Comparatlvos 13 14 y Ejemplos 15 16 fj' ’_:-:
que el beneﬁcm rela’uvo en la Razon de ﬂUJO atribuido al uso de ﬁbras spunbond en forma' SRR

de cinta, en*vez de fibras spunbond cn forma redonda no estuvo amphamcntg 1r_1_ﬂuchc;1_adc_)_- O

por el patr(')}i de'_unién utilizado.

En. 'otro-véxperimento, el Ejemplo Comparativo- 17 y ”grl Ejemp1018fueron
o vprpducidos;v:para comparar capas. spunbond de _ﬁbrzfs spu‘nbo'ndv ¢nr forma re,d(_mda concapas

» spunborid hechas de fibras spunbond en ‘fdrma de cinta. Los re,sultadds"de permeablhdadal -




»

aire, LSTST y razon de ﬂu;o para el EJemplo Comparatlvo 17 y el Ejemplo 18 se: muestran’:'-f : e

en la Tabla 12 El Ejemplo 18 no exlnblo una Ventaja en relacmn con la Razon de Flujo_" -
cuando se comparo al Ejemplo Comparatwo 17 Con base a esta observacmn se. cree que la |

_menor Razon de F IUJO representando un balance mas favorable entre la propledad de

spunbond en forma de cinta o capas por si so]as smo mas blen a la combmacmn de capa- £

spunbond en forma de cintay capa de ﬁb1 as meltblown ’

Los resnltados han mostrado los ]iallachs inespcrados”de_ : q’u'_c te_las: nc te_pdas o

barrera de llqu1d0 y pelmeablhdad al aire dlscutldas prev1amente no- se debe a las ﬁbras"; e |

pueden beneﬁ01ar en relacién con la Razén de Flujo a traves de la mcorporacmn de ﬁbrasf L

spunbond en forma de cmta mas que- ﬁbras spunbond en forma redonda “en’ una IRCRENE

-construcc1on en capas con capas meltblown. Adlclonalmente,‘ }os resultados,,han mof_st'r'aqo, R

los hallazgos inesperados de que telas no tejidas pueden bcne_ﬁciar en rfel‘aci,(')nicon’vlai_Raién,-' SRR

de Flujo cua_nd()j la capa mebtlown es diseﬁ'ada para provecrnn amaﬁo vde pOro rnedido al

10% de ﬁltro de ﬂll_]O acumulado a no mds de aprox1madamente 27 mlcrones Aun mas, se

cree que proveer una tela no '(C_]lda con un contemdo total de ﬁbras meltblown adaptadas_'-

para ev1tar la formacién de una estructura exceswamente estrecha puede aumentar los

beneﬁclos de_ las capas spunbond en forma de cinta hcchas d_c’ ﬁbra sp;_mbo'r_id 'e'nf fonpa' 1de"x_ 5 e

cinta.

Tabla 9:

Comparativos ‘_ | &2 | &8 | &4 &10 &6 1&12 3&14

Ejemplos’

5&16

fibras no tejidas’ e- orma |e- orma |e-  jorma-le- -

donda de donda |de donda de donda

; ag o
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" [Cinta | [Cita | [Cima | -

~ Rendimiento
V para ol 1 er y4to
ca’rretés |

produciendo - las
cépas dé‘- _ﬁbra

spunbond |

69/

71

71

en e 6w |6y |emmi |\ 72

Rendimiento
pafa el 2_ch) y el Sef
carretes

prodUCiéndb o las

fibras meltbiown - |

8/19

91

o |89 [9/19 819 |99 |43 |33

Velocidad de

la linea

etros/

min

49

49

49 149 |49 a0 s0 o |s0

Distancia -

desde el recolector

(OCD . para

meltblown 2do 'y

3er ca__rretes)l | e

10/

10

10/

10

so/ |50/ . foor |oor |sor |80/

|50 |50 |90 |90 |oo " foo

(1) - La longitud productiva -del - pezén -”hilédof Cfue | L T

aproximadamente de 1.1 metros.
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Tabla 10: -

RESULTADOS DE PRUEBA PARA EJEMPLOS COMPARATIVOS Y EJEMPLOS o

RLZALIDADOS HACIENDO USO DEL PATRON DE UNION A

Ejempl |

0s
Comparativos

y Ejemplos

1

7',

3

9

'dé: “las ﬁbras'

Forma

spunbond V

edonda

R

orma

de

cinta

| edonda

R

orma

de

-| cinta

edonda -

| orma
de -

cinta

donda

T Re | ¢

?iﬂta S

para el 2do y

3er
meltblown

(mm)

carretes |-

10/

0 -

10/

10

50/

50

|50/

o0/

9.-O> :"

00/

CONY

807

Peso.

base (gsm)

322

3.5

3.1

¥ 38

: _45.{__

Peﬁher'
abilidad al
aire pa_ra",una
capa .

sencilla |

(m*/m*/min)

75

Ti'é_'mpr': S

o LSTST |

medido en una
muestra  de-

capa sencilla

68




ERETR 2

(segunda)

“sencilla

una medicién | . ' ' e s IS (| PR E O

de capa|

(ml/seg)

Razen |- L e I B e
de Flujo para | s o
una medida de | .

capasencilla’ | -

razén de flujo

‘| para muestras

ncia en - la . o o SRS T 7

de ﬁlgmc':‘ntoé'
de cinta .vs.
R‘edondos&;/' j
probados -

como capa

sencilla -

. (m3 /mz/min)

Perme | 2 . 20 242 ' '
abilidad ~ al'|15 = |7 4 los |75 25
aire para.'_‘ dos

capas

Tiemp | 9| 1 o 1 S| A - 4

o  LSTST|.4 42 - la 28 a0 lor




T

medido en dos |

‘capas d_ef" la

muestra

(segunda)

Flujo |

LSTST para

medida de}‘dOS..‘ -

capas (ml/seg)

53

35

.53

39

S5

50

Razon |
de flujo ’pa_ra'

‘| medida de dos

capas

0247

0207

0222

0191

Difere |

ncia en  la

razon de flujo

para muestras’

de. filamentos
de cinta vs.
Redondos

probados

| como dos

capas

-16%

1% |

Tamafi

o de poro al

10% de filtro |

de ,ﬂ,ujo

‘acumulado

(mictones)_ :

4.5
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Taman
o de -'porb al
- ,.?._51% de _f%l_ltr(o.- s
de | ﬁujo. |
acnin_uladé

| (micrones)

4,5 :

13,5

75

.Ta'bla  1 1:

RESULTADOS DE PRUEBA PARA EJEMPLOS COMPARATIVOS Y EJEMPLOS P

REALIZADOS HACIENDO USO DEL PATRON DE UNION B

Ej emplos
Comparativos 'y

Ejemplos

2

TTA |

Forma de

las fibras

spunbond 7

edonda

R

orma

de

cinta

edonda

orma

de

cdondér

| orma -

- 'v?"_'fng

le |

cinta |

DCD . para
el 2do .y 3er

carretes meltblown

(mm)

10

10/

10

10/

50/

50

50/

50

190/ -

190

loor

o

e 00 i

‘Peso . base

(gsm)

3.2

135

3.1

3.8

l29

' Pefmeabili ,

dad al éire para

85 |

71




una . capa

sencilla(m®/m?/min |

D

' “Tiempo

LSTST m:'c:didro'ven
| una muéstra: ;de
capa | sencilla

» (segunda).

T

Flujo =

LSTST para. una |

medicioén “de  capa

s_vencivlla (Ir'.ll/seg)"

~ Razén de

Flujo parab una

medida de capa

sencilla

looa |

' Diférencia'
| en la’razc')ﬁ dé flujo
para muestras de
'ﬁlamentos de cinta
vs Redéqdés
probados _i vcor_n_o

capa sencilla =

% V‘

Permeabili
dad- al aire- 'p?ra
dos " capas

(m*/m?/min)’

9.5

5.5
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'LSTST medido_en

dos capas’ de Ta|

muestra (séglinda:)r

02

5.1'.:'

~ Flujo

LSTST para
medida de  dos

capas (ml/seg)

49

33

.51

36

54

Razén  de

flujo para medida

de dos capas

0251

0214

0230

0201

03

0230 |

Diferencia -
en la razén de flujo
para muestras de

filamentos de cinta

vs. Redondos

probados - como

dos capas:

-15%

U o12%

‘:Ta}naﬁo._ de
poro al 10% (ie
filro e flujo
_'acu_mulado

(micrones)

4.5

4.5

"Tamartio” de

- poro al 25%' de

filtro de
acumuladov

(micrones)

flujo |

3.5

6.5
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Talila 12:

" Ejemplo Comparativoy Ejen] ~ 17 | 18

Forma de-las fibras no| ~ Redo " Forma -

tejidas ‘ ~ |nda - |decinta

Peso Base (gsm) -

Permeabilidad al aire para 235 | 165 e

ﬁha capa sjcnc.i_ll_g '(m3/m,2/min)

‘ Perfﬁégbilidad al aire para | - 125 " 90

-dos capas (m3/m2/min)

Ti<"=;i'n'p"_cj>jj LSTST medido en | 4~ | 52

dos capas Eie la _mlflvevs,tra (segunda)

Flyjo LSTST para medida | 125 | 096

d_evdo.s capés (ml/ seg)

Razén de flujo para medida |~ 0010 [~ 00107 1

de dos capés_ 0

Diferencia en la razén de |
flujo para.muestras de filamentos
de cinta vs. Redondos ' probados

. %
como dos capas

A menos de que se indique lo contrario, todas las cantidades, por_c_ent‘aj'e_s_ rawz:qnejsjy,_- o R
similares utilizados en la presente son en peso. Cuando una cantidad, concentracion u‘otro = -
-valor o-pardmetro se da bien sea como un rango, rango preferido o una lista de valores -

superiores preferidos, esto debe ser entendido como especificamente como una revelacion . -

7R




personal, dicha tela no tejida constando de:

de todos los rangos formados de cualquier par de cualquier rango o limite superior o valor - -

preferido y cualqu_ier rango o h'mitevinfcrior'_preferido,- sin tener' ejn_c_uentajsi _los rahgos; se.

menos de que se mdlque lo contrarlo el rango pletende 1nclu1r los llmltes del mlsmo y"'f"
‘todos los “enteros v fracciones dentro del rango. No se pretende que el alcance de lavf," 5

invencion esté_rlimi_tado a los valores especiﬁco_s_ci}tados,_cuando se deﬁne'un ran,go;' L

Aunque la presente invencién ha sido descrita con referencia a'_réalivzagilgn@'s'j{ .

83

,reve]an de forma separada. Cuando un rango de Valores numencos se c1ta en la presente a TR

particulares, debe ser entendido que estas realizaciones son meramente ilustrativas de los *

la técnica que se pueden hacer varias modificaciones y variaciones al método y aparato de

principios y aplicaciones de la presente invencién. Serd evidente para aquellos diestrosen .

la presente invenci6n sin apartarse del espiritu y-alcance de la invencién. En consecuencia, "=~

se pretende que la presente invencién incluya modificaciones: y variaciones ‘que ‘estan

_dentro del alcance de las reivindicaciones adjuntas y sus equivalentes.

Lo que se reivindica es

1. Una tela no tejida utilizable como un coniponént_e en un pIV'OLd._l_,lf_CtQ deh1g1ene

'una primera capa spunbond en forma de cinta

‘una segunda capa spunbond en forma de cinta; y

una capa meltblown entre la mencionada primera capa spunbond en forma de cinta:

y la mencionada capa spunbond en forma de cinta, en doride la:rhencionadg 'capg meltblown o
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~ capa mellblown tlene un peso base de no mas de 5 gsm

' 'ﬁbras spunbond en forma de cmta y en donde la menc10nada tela no tejlda tlene

. aprox1madam'_entc"27 micrones.

- una permeablhdad al aire de al menos aprox1madamente 10m /m2/mm

esta en contacto directo con la' mencionada primera capa spunbond en forma de cinta y la

mcncionada segunda capa spunbond en forma de cinta, en dondé"di_‘cha capa-mélthQWn_g.

- consta de 'ﬁbras meltblown en 'una cantid_ad de al vr‘r'lenos;O.'l%‘ ervia_pes.o*dé:’dicha.teia no

tejida y no mas de aproxxmadamente 40% en peso de dlcha tela no tejlda y en donde la : ‘;

en donde la primera capa spunbond en forma de cmta ]a segunda capa spunbond en -

forma de cinta y la capa meltblown comprenden una poholeﬁna o

en donde d1cha tela no t@]lda contiene menos de aprox1madamente 10% en peso de-v;’_.'

,base de al menos aproxnnadamente 8 gsm y. no mas de aprox1madamente 40 gsm y un;v-'-l T

_ tamano de poro medido al 10% de ﬁltro de ﬂUJO acumulado de no mas de*.,f

2. La tela no tejida de la re1v1ndlcac1on Iyen donde dlcha tel"; no tejlda tlene'?’;”-

3. La tela no tejida de la relvmdlcacmn 2 en dondej dicha--tcla ﬁdzftje‘ji'c:l;' ': tleﬁ'é 'u'n"‘ R

ﬂujo de tr aspaso de hqmdo de baja tens1on superﬁcml de menos de 0 9 ml por segundo .

4. La tela no tejlda de la relvmdnca(;lon 1 en donde la mencwnada'tela no'g:__u s

tejida tiene Un peso base de al menos aproximaqamemé »8,5-_- gsm y; n0ma de
aproximaaam_enté 30 gsm e T v
5. ' Lano tejida de la r_’eivvindica(_:i_én ' 1, env.dondgs,‘ lamemlonadacapameltblown :
tiene un Iééso base de al ménOS 0.3 gsmy no‘m_és de aprpgiréadéniénté 4gsnl T
| 6. Latelano téjida de la reivind.icaciéﬁ 5, én ’don'de la -vtebl'a:hvo' :teji da ’uen eun —

peso base de al menos ap10x1madamente 11 gsm ¥ no mas de aprox1madamente 25 gsm y o

en donde la mencmnada capa meltblown tiene un peso base de al menos aprox1madamentev S

0.7 g’sm y no mas de aproximadamente 2 gsm.
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7. La tela no tejlda de la relvmdlcacmn 1 en donde la mencmnada prlmera"v-_“_'_d_';
capa spunbond la’ menc1onada segunda capa spunbond y la mencmnada capa meltb]own; |

‘ estan umdas entre 31 por una phn alldad de areas de umon dlscretas

- 8. :Lalt,ela no tejida de: la reivindiéaci(')n .1 en _'do'ndé ":al’ n'léno's'l- nnvaﬁ;dé:“ la :

menmonada prlmera capa . spunbond en forma de cinta y la menc1onada egunda capa',.-‘ '
spunbond en forma de cinta consta de ﬁbra con una seccmn transversal con una relacmn de
aspecto. de al menos aproxnnadam_c_nte 2.5:1 y no inés de aproximadaménte 7:'1; RS

9. La tela no tejlda de. la relvmdlcacmn 1 en donde la capa meltblown c ':nsta-x‘: :

ad1c1onalmente de’ capas meltblown multlples dlrectamente contlguas como un monton en SR

“donde el pnmel y segundo lado extenor del monton estan en contacto }-?dlrecto':con'la,.'?"{;'-'
primera y=__segunda capa spunbond en'forma de ci‘nta.- .
10. La te]a no te]lda de la relvmdlcacwn 1 en donde la pnmera capa spunbond

en forma de cinta, ]a segunda capa spunbond en forma de cmta y la capa meltblown constan

' de pohproplleno

11,  Unatelano tejida utlhzable como un componente en un producto de hlglene

personal dlcha tela constando de
una primera capa spunbond en forma de cinta; . -
una segunda capa spunbond en forma de cinta 'y

- una capa meltblown entre la menc_i_on_ada primera capa ,Spunbb',nd; 'en_ donde _la i
mencmnada capa meltblown estd en contacto dlrecto con la mencmnada prlmera capa

spunbond y1 la men01onada segunda capa spunbond

-en donde la mencionada tela no tejida contiene menos de aproximadamente 10% en - T

peso de fibras spunbond sin forma de cinta, y

ven:'dvonde dicha tela no tejida tiene un peso base de al nl_énoé fapr};_):Xijma_d_éméntié:8"‘.‘«"‘:‘_ RUREIS SRTARN

gsm y no més de aproximadamente 40 gsm, un tamafio de poro de. mcnd's}_d_e'ifq' igua_l'}a‘f:'"
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' aproxirha_damcnte_ 27 micrones cuando se mide al 10%. de ﬁltro de ﬂujoacumulado y -

" traspaso dé’ liquido de barrera de menos de 0.9 mlpor s__‘eguhdd; g o

12, Latela no tejida de la reivindicacion _1'1,ch.vdéndc:diéhalfélgf'(rj@_rtej'iidatién'e,__._':'7- ”

una permeabilidad al aire de al menos aproximadamente'lb _1ﬁ3/fh2/min.' R

13. La tela no tejida de la reivihdicaci(’)n':l'lu,- en ,'do_ﬁde:vvlai menmonada apa RN

meltblown - tiene un peso base de al menos ’aproximadém'e':n'té.'O.S gsm y nomasde

aproximadame’ﬁte_ 5 gsm.

14;  La tela no tejida de la reivindicacion 11, en dondedlchacapa meltblown

tiene un peso base de al menos aproximadamente 0.7 gsm 'y no més de aproximadamente2 =~

: g_sm;

15. ~La tela no tejida’de la rc::»iVindic‘av(:_viic')n 11, en donde dlchatelanotejxdatlene S S

un drea de superficie y la mencionada primera capa spunbond, la mencionada segunda capa -

, sp’unbo'ndi_y la mencionada caba meltblown sé eﬁcuentrari.'té'rimicégzhcnte_ umdas entre s para '
-form,ar u,n,.,av pluralidad de puntos de unién, én d‘o_h_d_(.:.' d1chaplural1dad ;j'e puntos deumon , ;
cohstaﬁ de hasta_aproximadamente 25% de ia mengiqnédéi,éfea% de SuPerﬁcwde la 3
mencionada tela no >tejida : | | | |

_16:.. ‘La tela no tejida de la reivindicaci_éﬁ-ll, en donde lés ﬁlamentos s1nforma
de cinta son ﬁilarne_ntos en forma redondé, _ L | | )

“17." - Un componente no tejida de higiene personal que constade -
una primera capa spunbond en forma de cinta -
una segunda capa spunbond en forma de cinta; y

una capa meltblown dispuesta entre la mencionada primera capa spunbond en‘forma.: = -

de cinta y la mencionada segunda capa spunbond en forma de cinta ‘en dondela

- mencionada capa meltblown estd en contacto directo con la menciohada primera capa . .

spunbond -y_lzi mcncionada segunda capa spunbond,
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en donde al menos una de la prlmera capa spunbond en forma de cmta la segundar f

capa spunbond en forma de cmta y la capa meltblown constan de pollproplleno

en ‘donde la mencionada capa meltblown tiene’ un peso-base de al menos -

' aprox,imaq‘ament-é 0.3'g_sm y no mas de aprox'im'adéirhente 5 gsm,

en donde dicha tela no tejida contiene mgpbs de ap10x1madament610% en pgsg_‘de_jv

fibras spunbond en forma de cintay

en donde dicha tela no tejida tiene un peso base de al menos aprox1madamente8 IR

gsm y no mas de aproximadamente 40 gsm, un tamafio  de poro menor o igual ai .

~ traspaso de llquldo de ba)a tensién superﬁc1a1 de menos de 0.9 ml por segundo una:‘"'_r

vapvroximadaménté_27 microncs cuando se mide'al 10% d_e ﬁl'trd de'ﬂUjb -év(.':l'lrr.iuvlédd un e

permeablhdad al aire de al menos aprox1madamente 10 m3/m /mm y una razén de traspasoj/ o

de 11qu1do de ba]a tension - supelﬁmal a permeablhdad al aire mayor 0 1gual a =

’ap_roxlmadam,ente 0.016.

18.  El componente de higiene personal no tejido,de ':la 1rei:viridié'aci'(')''n.,;».l'7 en .

donde al ‘menos una dc la pumera capa. spunbond en forma de c1nta y segunda capa}"'l .

spunbond en forma de cinta consta de fibras con una seccion transversal con una relac1on'_" S

de aspccto dc al menos aproximadamente 2_.5:1 yvno més de aproximadamente 7:‘1';_:,',

19, EI componente de higieﬁe personai ho t_vejidQ;vdé'l‘a relvmdlcaClonlg,en R

- no més de aproximadamente 2 gsm y consta de fibras con una seccién transversal redonda.
020, ,El componente de higiene personal no tejido _dc la' re_iviﬁdicaciéjn »‘,’]8;:"en-_..f-

E donde dlcha capa no tejlda tlene un tamano de poro de menos que o 1gua1 a

apr0x1madamente 23 micrones al ser medldo al 25% de ﬁltro de ﬂu_]O acumulado i ,‘?’-_

donde dicha capa meltblown tiene un peso base de@l‘méndsl aprox1madamente 07 gsmy s S
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RESUMEN

Una tela no tC_]lda 0itil como un componente en un producto de hlglene personal y un R

componente no tejldo de lnglene personal el cual esta sustan01almente hbre o oesta llbre de' o S

¥
i
i

1

ﬁbras spunbond sin forma de cmta (por ejemplo de ﬁbras en forma redonda) e 1nc1uye una_:'v"-'

._ capa meltb]own dlspuesta entre y en contacto dlrecto con capas las spunbond en forma de.f'v'-';_ .

cmta La capa meltblown tiene un- peso base de al menos aprox1madamente 0 008 gsm y no."’;_j

mas de aprox1madam¢nte 5 gsm, y la tela no tejlda 0 co_mpon_entetl_eﬂne;iunfpcso-"base‘ ",e al B

menos apr0x1madamente 8 gsm y no mas de aprox1madamente 40 gsm “un. tamano de 'oro'!z- T

de menos que o 1gual a aproxunadamente 27 mlcrones cuando se mlde al 0% de filtro'de. o N

"ﬂUJO acumulado La tela no tejlda puede tener 1gualmente un ﬂll]O de traspaso de 'llquld de

' baja tensmn superf cial de menos de 0. 9 ml por segundo una razon de ﬂujo '_e traspas de

4
-
,.':i

]

1
B
|
i
3
2
Rt

hquldo de baja tensmn superﬁ01a1 a permeablhdad al alre de mas de ‘0 1gua a

vaprox1mvadamente 0.016, o menos. Los articulos "d,e:hl_gienc per_sOnal 'ppeden»in_go’rpb;r‘ap’la S

4  tela no tejida o componente.
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Docket: 11-545 PATENT

LIQUID BARRIER NONWOVEN FABRICS WITH RIBBON-SHAPED FIBERS

FIELD OF INVENTION

[0001] The present invention relates to fibrous nonwoven fabrics that are useful as liquid
barrier fabrics in personal hygiene products, and, particularly, nonwoven fabrics that include
ribbon-shaped spunbond layers that are in direct contact with at least one intervening meltblown
layer. Nonwoven fabrics of this invention exhibit enhanced low surface tension liquid resistance

and air permeability.

BACKGROUND

[0002] Nonwoven absorbent articles, such as disposable diapers, training pants,
incontinent wear, and feminine hygiene products, have used nonwoven fabrics for many
purposes, such as liners, transfer layers, absorbent media, backings, and the like. For many such
applications, the barrier properties of the nonwoven can serve a significant function. For
example, United States Patent No. 5,085,654 to Buell discloses disposable diapers provided with
breathable leg cuffs that are formed from material, such as thermoplastic films, which allows
passage of vapor while tending to retard the passage of 1iqhid. Buell discloses a cuff having a
breathable portion that is different in character from an impermeable portion of the cuff.

[0003] Nonwoven fabrics that include fibers ér filaments having different cross-sectional
shapes have also been disclosed. For example, United States Patent Publ. No. 2005/0215155 Al
to Young et al. discloses in part a laminate comprising a first nonwoven layer comprising first

continuous filaments, a second nonwoven layer comprising second continuous filaments, and a

45
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third nonwoven layer comprising fine fibers, wherein the first and second continuous filaments
have cross-sectional shapes that are distinct from one another.

[0004] United States Patent No. 6,471,910 to Haggard et al. discloses a nonwoven fabric
formed from a spunbond process by extruding generally ribbon-shaped fibers as defined therein
through slot-shaped orifices of a spinneret. Haggard et al. discloses nonwoven webs or fabrics
composed solely of the ribbon-shaped fibers as defined therein and discloses the fibers can be
used in combination with fibers of other transverse cross-sections and in combination with other
technologies to form composite materials, such as meltblown or film composites without
illustration or reference to a laminate having a structure of two spunbond layers surrounding a
meltblown layer or specific improved low surface tension liquid resistance or air permeability.
[0005] United States Patent Publ. No. 2005/0227563 A1l to Bond discloses a fibrous
fabric including at least one layer comprising a mixture of shaped fibers having two or more
different cross-sections. Bond discloses a laminate with at least one first layer comprising a
mixture of shaped fibers having cross-sectional shapes that are distinct from one another and at
least one second layer comprising different fibers that are not identical in cross-sectional shape
and ratio to the fibers in the first layer.

[0006] United States Patent No. 7,309,522 to Webb et al. discloses fibers, elastic yarns,
wovens, nonwovens, knitted fabrics, fine nets, and articles produced from fibers comprising a
styrenic block copolymer. Webb et al. discloses the shape of the fiber can vary widely, wherein
a typical fiber has a circular cross-sectional shape, but sometimes fibers have different shapes,
such as tri-lobal shape, or what is said to be a flat ‘ribbon’ like shape, which may be included in
a three layer spunbond-meltblown-spunbond “sandwich”. Webb et al. does not disclose the

improvement of low surface tension liquid resistance or air permeability.

9
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[0007] United States Patent No. 5,498,468 to Blaney discloses a method of making a
flexible fabric composed of a fibrous matrix of ribbon-like, conjugate, spun filaments. Blaney
discloses applying a flattening force to the fibrous matrix to durably distort the core of individual
filaments into a ribbon-like configuration as characterized in the reference. Blaney also discloses
a method that includes drawing the extruded conjugate filaments as they are being quenched and
applying a flattening force to durably distort the core of individual filaments into a ribbon-like
configuration of the reference.

[0008] United States Patent Publ. No. 2006/0012072 A1 to Hagewood et al. discloses a
fibrous product including a mixture of different shaped fibers that are formed using a spin pack
assembly including a spinneret with at least two spinneret orifices having different cross-
sections. Hagewood et al. shows a fibrous web containing a mixture of multicomponent solid
round, monocomponent trilobal fibers, and meltblown fibers in examples.

[0009] United States Patent No. 6,613,704 B1 to Arnold et al. discloses nonwoven webs
of continuous filaments having a mixture or blend of first and second continuous filaments,
wherein the second continuous filaments are different from the first continuous filaments in one
or more respects such as size, cross-sectional shape, polymer composition, crimp level,
wettability, liquid repellency, and charge retention. Arnold et al. discloses that the second
continuous filaments can be substantially surrounded by the first continuous filaments wherein
the ratio of first continuous filaments to second continuous filaments exceeds about 2:1.

[0010] Resistance to low surface tension liquid strike through and breathability are
performance characteristics of liquid barrier fabrics. Liquid strike through generally refers to the
permeability of liquid through the fabric and breathability generally refers to the permeability to

air and vapor through the fabric.
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[0011] The present inventors have recognized that there is a need for a fabric that can be
used in personal hygiene products that achieves a synergistic balance of low surface tension
liquid strike through and breathability with unique combinations of fibers and nonwoven fibrous

layers having different structures.

SUMMARY

[0012] A nonwoven fabric usable as a component in a personal hygiene product is
provided which includes a first ribbon-shaped spunbond layer, a second ribbon-shaped spunbond
layer and a meltblown layer disposed between the first and second ribbon-shaped spunbond
layers. The meltblown layer is in direct contact with the first and second ribbon-shaped
spunbond layers. As an option, the meltblown layer can include multiple directly adjoining
meltblown sub-layers, which can be present as a stack, wherein the two outer sides of the stack
are in direct contact with the first and second ribbon-shaped spunbond layers, respectively. As
an option, one or more of the first ribbon-shaped spunbond layer, the second ribbon-shaped
spunbond layer and the meltblown layer comprises polypropylene, as defined herein. The
meltblown layer comprises meltblown fibers in an amount of at least 0.1% by weight of the
nonwoven fabric and not greater than about 40% by weight of the nonwoven fabric, and the
meltblown layer has a basis weight no greater than 5 gsm. The nonwoven fabric is substantially
free or free of non-ribbon shaped spunbond fibers (e.g., round-shaped spunbond fibers). The
nonwoven fabric has a basis weight of at least about 8 grams/m? (gsm) and not greater than about
40 gsm and a pore size measured at 10% of cumulative filter flow of no more than about 27

microns.
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[0013] As an option, the nonwoven fabric can contain round-shaped spunbond filaments
in an amount of less about 10 % by weight, or less than about 5 % by weight, or less than about 1
% by weight, or 0 % by weight to about 10 % by weight, or lesser range amounts, such as
disclosed herein, with respect to the entire nonwoven fabric. As another option, the first and
second ribbon-shaped spunbond layers comprise fibers having a cross-section with an aspect
ratio greater than about 1.5:1, or from about 1.55:1 to about 7:1, or from about 1.6:1 to about 7:1,
or from about 1.75:1 to about 7:1, or from about 2.5:1 to about 7:1, or other values such as
disclosed herein. As another option, the nonwoven fabric has a pore size measured at 25% of
cumulative filter flow of less than about 23 microns.

[0014] As another option, the nonwoven fabric has an air permeability of at least about
10 m’/m*/min or other values such as disclosed herein. As another option, the nonwoven fabric
can have a low surface tension liquid strike through flow of less than 0.9 ml per second, or less
than 0.8 ml per second, or other values such as disclosed herein. As another option, the
meltblown layer of the nonwoven fabric has a basis weight of at least about 0.3 gsm and no
greater than about 5 gsm, or at least about 0.4 gsm and no greater than about 4 gsm, or at least
about 0.7 gsm and no greater than about 2 gsm, or other values such as disclosed herein. As
another option, the nonwoven fabric has a basis weight of at least about 8.5 gsm and not greater
than about 30 gsm, or at least about 11 gsm and not greater than about 25 gsm, or other values
such as disclosed herein. As another option, the first and second spunbond layers and the
meltblown layer are bonded together by a plurality of discrete bond areas. As another option, the
discrete bond areas can be thermal bonds formed as a plurality of bond points wherein the

plurality of bond points comprise up to about 25% of the surface area of nonwoven fabric, such
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as from about 10% to about 25% of the surface area of the nonwoven fabric, or other percentages
such as disclosed herein.

[0015] It is to be understood that both the foregoing general description and the
following detailed description are exemplary and explanatory only and are intended to provide a
further explanation of the present invention, as claimed.

[0016] The accompanying drawings, which are incorporated in and constitute a part of
this application, illustrate some of the embodiments of the present invention and together with
the description, serve to explain the principles of the present invention. Features having the
same referencing numeral in the various figures represent similar elements unless indicated

otherwise. The figures and features depicted therein are not necessarily drawn to scale.

BRIEF DESCRIPTION OF DRAWINGS

[0017] Figure 1 is a perspective view of a nonwoven fabric useable in a personal hygiene
product in accordance with an embodiment of the invention.

[0018] Figure 2 is a schematic diagram of a forming system used to make a nonwoven
fabric in accordance with an embodiment of the present invention.

[0019] Figures 3A-F illustrate cross-sectional enlarged views of several different shapes
of fibers, wherein Figures 3A-E showing various ribbon-shaped fibers in accordance with
embodiments of the present invention.

[0020] Figure 4 is a fragmentary perspective view, with sections broken away, of a
nonwoven fabric in accordance with an embodiment of the present invention.

[0021] Figure 5 is-a sectional view along line 44 of Figure 4.
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[0022] Figure 6 illustrates the correlation between the difference in Flow Ratio and the
difference in pore size at 10% cumulative filter flow for

spunbond/meltblown/meltblown/spunbond (S/M/M/S) nonwoven fabrics made with ribbon-
shaped spunbond fibers and round-shaped spunbond fibers, in accordance with descriptions in
the Examples section herein.

[0023] Figure 7 illustrates the correlation between the difference in Flow Ratio and the
difference in pore size at 25% cumulative filter flow for
spunbond/meltblown/meltblown/spunbond (S/M/M/S) nonwoven fabrics made with ribbon-
shaped spunbond fibers and round-shaped spunbond fibers in accordance with descriptions in
the Examples section herein. .
Definitions

[0024] As used herein, the term “fiber(s)” generally can refer to continuous filaments,
substantially continuous filaments, staple fibers, and other fibrous structures having a fiber
length that is substantially greater than its cross-sectional dimension(s).

[0025] As used herein, the term "continuous filament(s)" refers to a polymer strand or
polymer fiber that is not broken during the regular course of formation.

[0026] As used herein, the term "fine fiber(s)" refers to discrete polymer fibers or strands
with an average dimension d1, as defined herein, not to exceed about 10 pm.

[0027] As used herein, the term “ribbon-shaped” refers to a cross-sectional geometry and
aspect ratio. With respect to the cross-sectional geometry, “ribbon-shaped” refers to a cross-
section that includes at least one pair (set) of symmetrical surfaces. For example, the cross
section can be a polygon which inéludes two different pairs of opposite symmetrical surfaces or

only one set thereof. For example, with reference to Figure 3A for sake of illustration and not
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limitation, the overall shape 35 has an imaginary major bisector 300, and a minor bisector (not
shown), which is perpendicular to the major bisector, wherein opposite surfaces 351 and 352 are
symmetrical surfaces with respect to each other with reference to the imaginary bisector 300.
Other ribbon-shape geometries having at least one set of symmetrical surfaces are illustrated, for
example, in Figures 3B-3E. The major bisector 300 can be straight (e.g., Figures 3A-3D),
curvilinear (e.g., Figure 3E), or other shapes, depending on the cross-sectional shape of the fiber.
“Ribbon-shaped” can include, for example, a shape having two sets of parallel surfaces forming
a rectangular shape (e.g. Figure 3A). “Ribbon-shaped” can also include, for example, a cross-
section having one set of parallel surfaces, which can be joined to one another by shorter
rounded end joints having a radius of curvature (e.g., Figure 3B). “Ribbon-shaped” additionally
can include, for example, “dog-bone” shaped cross-sections, such as illustrated in Figure 3C, and
oval or elliptical shaped cross-sections, such as illustrated in Figure 3D. In these cross-sections
illustrated in Figures 3C and 3D, the term “ribbon-shaped” refers to a cross-section that includes
sets of symmetrical surfaces which comprise rounded (e.g. curvilinear or lobed) surfaces, that are
oppositely disposed. As illustrated in Figure 3D, the oval shaped cross-sections can have
rounded or curvilinear type top and bottom symmetrical surfaces, which are joined to one
another by shorter rounded end joints at the sides having a relatively smaller radius of curvature
than the top and bottom symmetrical surfaces. The term “ribbon-shaped” also includes cross-
sectional geometry that includes no more than two square ends, or round ends, or “lobes” along
the perimeter of the cross-section. Figure 3C, for example, shows a bi-lobal cross-section. The
lobes differ from the indicated rounded end joints included in the cross-sections such as shown in
Figures 3B and 3D referred to above. Surface irregularities like bumpvs or striations or embossed

patterns that are relatively small when compared to the perimeter of the cross-section, or are not
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continuous along the length of the fibers are not included in the definition of “lobes,” or the
rounded end joints. It can also be understood that the above definition of “ribbon-shaped” covers
cross-sectional geometries in which one or more of the sets of surfaces (e.g., the opposite
lengthwise surfaces) are not straight (e.g. Figure 3E), provided such cross-sectional geometries
meet the aspect ratio requirements as defined below.
[0028] With respect to aspect ratio, a “ribbon-shaped” cross-section has an aspect ratio
(AR) of greater than 1.5:1. The aspect ratio is defined as the ratio of dimension di and
dimension d2. Dimension d1 is the maximum dimension of a cross-section, whether ribbon-
shaped or otherwise, measured along a first axis. Dimension d1 is also referred to as the major
dimension of the ribbon-shaped cross-section. Dimension d2 is the maximum dimension of the
same cross-section measu’red along a second axis that is perpendicular to the first axis that is
used to measure dimension d1, where dimension d1 is greater than dimension d2. Dimension d2
is also referred to as the minor dimension. As an option, the major bisector 300 can lie along the
first axis and the minor bisector (not shown) can lie along the second axis. Examples of how
dimensions d1 and d2 are measured are illustrated in Figures 3A, 3B, 3C, 3D, and 3E, which
illustrate ribbon-shaped cross-sections and in Figure 3F which illustrates a non-ribbon-shaped
cross-section as described below. Aspect ratio is calculated from the normalized ratio of
dimensions d1 and d2, according to formula (1):

(1) AR =(d1/d2):1
The units used to measure d1 and d2 are the same.
[0029] The term “ribbon-shaped” excludes for example, cross-sectional shapes that are
round, circular or round shaped as defined herein. As referred to herein, the terms “round”,

“circular” or “round-shaped” refer to fiber cross-sections that have an aspect ratio or roundness
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of 1:1 to 1.5:1. An exactly circular or round fiber cross-section has an aspect ratio 1:1 which is
less than 1.5:1. Any fiber that does not meet the indicated criteria for “ribbon-shaped” fiber as
defined herein is “non-ribbon shaped”. Other non-ribbon shaped fibers include, for example,
square, tri-lobal, quadri-lobal, and penta-lobal cross-sectional shaped fibers. For example, a
square shaped cross-section has an aspect ratio of 1:1 which is less than 1.5:1. A tri-lobal cross-
section fiber, for example, has three round ends or “lobes”, and thus does not meet the definition
for “ribbon-shaped” cross-section. Illustrations of some of these shapes and the manners of
evaluating the aspect ratios thereof in accordance with embodiments are included herein.

[0030] As used herein, a “nonwoven(s)” refers to a fiber-containing material which is
formed without the aid of a textile weaving or knitting process.

[0031] As used herein, the terms “nonwoven fabric” or “nonwoven component” may be
used interchangeably and refer to a nonwoven collection of polymer fibers or filaments in a close
association to form one or more layers, as defined herein. The one or more layers of the
nonwoven fabric or nonwoven component can include staple length fibers, substantially
continuous or discontinuous filaments or fibers, and combinations or mixtures thereof, unless
specified otherwise. The one or more layers of the nonwoven fabric or nonwoven component
can be stabilized or unstabilized.

[0032] As used herein, the term, "spunmelt” refers to methods of producing nonwovens
by extruding polymer into fibers or filaments and bonding the fibers or filaments thermally,
chemically, or mechanically.

[0033] As used herein, the term "absorbent article(s)" refers to devices that absorb and
contain liquid, and more specifically, refers to devices that are placed against or in proximity to

the body of the wearer to absorb and contain the various exudates discharged from the body.
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[0034] As used herein, the term, "personal hygiene product” refers to any item that can
be used to perform a personal hygiene function or contribute to a hygienic environment of an
individual. Personal hygiene products of the invention include, but are not limited to, diapers,
training pants, absorbent underpants, incontinence articles, feminine hygiene products (e.g.,
sanitary napkins), medical protective barrier articles, such as garments and drapes, sterilization
wraps and foot covers.

[0035] The term “personal hygiene component” refers to a nonwoven component of a
personal hygiene product, for example, a leg cuff used in a diaper, training pants, absorbent
underpants or incontinence article, or other segment of a feminine hygiene product, or medical
protective barrier article are personal hygiene components.

[0036] The term “dimension” is a measurement of the cross-section of the fibers described
herein. In instances where the fiber has a round or circular cross-section, the dimension of the
fiber will be the same as the diameter of the fiber.

[0037] The term “spunbond” or “S” may be used interchangeably with “continuous
filament(s) or ﬁber('s)” and refers to fibers or filaments which are formed by extruding a molten
material as filaments from a plurality of fine capillaries in a spinneret, and the dimension of the
extruded filaments then may be reduced by drawing or other known methods. The term
“spunbond” also includes fibers that are formed as defined above, and which are then deposited
or formed in a layer in a single step.

[0038] The term “meltblown” or “M” may be used interchangeably with “fine fibers” or
“discontinuous fibers” and refers to fibers formed by extruding a molten material and drawing
the extruded molten material with high-velocity fluid into fibers having dimension d1, as defined

herein, of less than 10 microns, or more specifically less than 5 microns or even more
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specifically, less than 2 microns. The term “meltblown” also includes fibers that have a round
cross-sectional geometry and an aspect ratio of less than 1.5:1. The term “meltblown” also
includes fibers that are described as not continuous, in contrast to spunbond fibers. The term
“meltblown” also includes fibers formed by a process in which molten material is extruded
through a plurality of fine die capillaries into a high-velocity gas stream which attenuates the
fibers of molten material to reduce their dimensions to a dimension d1 of less than about 10
microns or, more specifically, a dimension d1 of less than about 3 microns.

[0039] As used herein, a “sub-layer” is defined as similar material or similar combination
of materials formed from a single production beam, wherein the material exists in at least one
major plane (e.g., an X-Y plane) with a relatively smaller thickness extending in the orthogonal
direction thereto (e.g., in a Z direction thereto). The fibers of a sub-layer, for example, may
include only spunbond fibers, only meltblown fibers §r only a single type of fibers. As used
herein, a “layer” is defined as one or more sub-layers comprising fibers made from the same
resin and fibers that are defined as the same type of fiber (e.g., only spunbond, only meltblown

or only another type of fiber).

[0040] The term “component” is used herein to refer to a segment or portion of an article
or product.
[0041] As used herein, a “laminate” generally refers to at least two joined together

nonwoven layers contacting along at least a portion of adjoining faces thereof with or without
interfacial mixing.

[0042] As used herein, “substantially free,” as used with respect to the content of round-
shaped fibers in a nonwoven fabric, refers to less than 10 % by weight based on the total weight

of the nonwoven fabric.
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[0043] As used herein, “comprising” or “comprises” is synonymous with “including,”
“containing,” “having”, or “characterized by,” and is open-ended and does not exclude
additional, unrecited elements or method steps, and thus should be interpreted to mean

“including, but not limited to ...”.

[0044] As used herein, “consisting of” excludes any element, step, or ingredient not
specified.
[0045] As used herein, “consisting essentially of”, refers to the specified materials or

steps and those that do not materially affect the basic and novel characteristic(s) of the nonwoven

fabrics of the invention as described herein.

DETAILED DESCRIPTION

[0046] The present invention is directed to a nonwoven fabric usable as a component in a
personal hygiene product. The nonwoven fabric has at least one meltblown layer disposed
between and in direct contact with ribbon-shaped spunbond layers. The nonwoven fabric is at
least substantially free of non-ribbon shaped spunbond fibers (e.g., round-shaped spunbond
fibers), such as less than 10 % by weight of the fabric is non-ribbon shaped spunbond fiber.

Improved Performance Characteristics of Nonwoven Fabric

[0047] A benefit of this invention, and such as shown in the examples, is the provision of
better resistance to low surface tension liquid when compared to a nonwoven fabric of similar
general construction but made from round-shaped spunbond fibers in the spunbond layers.
Further, nonwoven fabrics have been developed in the present invention which can be used, for
example, as a barrier layer in a diaper or other personal hygiene products that have synergistic

barrier properties when encountering low surface tension liquids of types which are commonly
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encountered in such uses, while being air and moisture vapor breathable and manufacturable at
low cost. Breathability is an important consideration as air and vapor movement through the
fabric is associated with wearer comfort. The nonwoven fabrics of the present invention can
provide enhanced breathability without compromising liquid barrier properties.

[0048] It has been found that examples of similar nonwoven fabric construction
comprising meltblown fibers and spunbond fibers that are round-shaped perform differently than
those that are ribbon-shaped in regard to air permeability and resistance to penetration by low
surface tension liquid (referred to herein as “LSTST-Flow). It has been observed, for example,
that the ratio of LSTST-Flow to air permeability (referred herein as “Flow Ratio”) can be
affected by the selected materials and design of the nonwoven fabric and fibers in previously
unrecognized manners. It has been demonstrated, for example, that there is a superior range of
construction involving a synergistic combination of meltblown fibers and ribbon-shaped
spunbond fibers in adjoining layers, wherein the resistance to liquid flow can be increased with
less reduction in air permeability. It has been found, for example, that the use of ribbon-shaped
spunbond fibers in spunbond layers that sandwich meltblown layer(s) having a restricted total
content of meltblown fibers, wherein the meltblown fiber web formation is designed to have
provide a nonwoven fabric with a pore size measured at 10% of cumulative filter flow of no
more than about 27 microns and/or a pore size measured at 25% cumulative filter flow of less
than 23 microns, can yield unique beneficial effects on the breathability and liquid barrier
properties of the nonwoven fabric.

[0049] As an option, a nonwoven fabric that has a reduced Flow Ratio can be provided,
which includes a meltblown layer or meltblown layers having a total basis weight of at least

about 0.008 gsm and no greater than about 5 gsm, as sandwiched between spunbond layers
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comprising ribbon-shaped spunbond fibers in a nonwoven fabric that has a total basis weight of
at least about 8 gsm and not greater than about 40 gsm.

[0050] As an option, a nonwoven fabric is provided that has an air permeability of at
least about 9 m3/m2/rnin, or at least about 10 m3/m2/min, or at least about 15 m3/m2/min, or at
least about 20 m*/m%min, or at least about 25 m3/m2/min, or at least about 30 m*/m*/min, or at
least about 35 m3/m2/min, or at least about 40 m3/m2/min, or at least about 45 m3/m2/min, or at
least about 50 m’/m*/min, or greater values. As an option, a nonwoven fabric is provided that
has an air permeability of at least about 9 m*/m?*/min to no greater than 140 m’/m*/min, or at
least about 12 m*/m*min to no greater than about 130 m*/m®/min, or at least about 15 m*/m*min
to no greater than about 120 m’/m*/min, or at least about 20 m*/m*/min to no greater than about
110 m*/m’/min, or at least about 25 m>/m*/min to no greater than about 100 m’/m*/min, or at
least about 30 m’/m*/min to no greater than about 95 m’/m*/min, or at least about 40 m’/m?*/min
to no greater than about 90 m’/m*/min, or at least about 45 m’/m/min or no greater than about
85 m3/m2/min, or at least about 50 m’/m?/min to no greater than about 80 m3/m2/rnjn, or other
ranges within these values.

[0051] As another benefit of these constructions, the nonwoven fabric can have a
LSTST-Flow of less than 0.9 ml per second, or less than 0.8 ml per second, or less than 0.7 ml
per second, or less than 0.6 ml per second, or less than 0.5 ml per second, or less than 0.4 ml per
second, or less than 0.3 ml per second, or lower range values.

[0052] As a further option, a nonwoven fabric is provided that has a Flow Ratio of less
than or equal to about 0.06, or less than or equal to about 0.058, or less than or equal to about
0.056, or less than or equal to about 0.054, or less than or equal to about 0.052, or less than or

equal to about 0.05, or less than or equal to about 0.048, or less than or equal to about 0.046, or
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less than or equal to about 0.044, or less than or equal to about 0.042, or less than or equal to
about 0.04, or less than or equal to about 0.038, or less than or equal to about 0.036, or less than
or equal to about 0.034, or less than or equal to about 0.032, or less than or equal to about 0.030,
or less than or equal to about 0.028, or less than or equal to about 0.026, or less than or equal to
about 0.024, or less than or equal to 0.023, or less than or equal to 0.022, or lesser range values,
or from at least about 0.015 to no greater than about 0.06, or from at least about 0.015 to no
greater than about 0.058, or from at least about 0.015 to no greater than about 0.056, or from at
least about 0.015 to no greater than about 0.054, or from at least about 0.015 to no greater than
about 0.052, or from at least about 0.015 to no greater than about 0.050, or from at least about
0.018 to no greater than about 0.04, or from at least about 0.018 to no greater than about 0.035,
or from at least about 0.018 to no greater than about 0.030, from at least about 0.018 to no
greater than about 0.025, or from at least about 0.019 to no greater than about 0.025, or from at
least about 0.019 to no greater than about 0.024, from at least about 0.019 to no greater than
about 0.023, or at least about 0.019 to no greater than about 0.022 or other ranges within these
values. As another benefit of these constructions, any of these reduced LSTST-Flow to air
permeability ratios can be provided in a nonwoven fabric of the present invention which has a
pore size measured at 10% of cumulative filter flow of no more than about 27 microns or at 25%
cumulative filter flow of no more than 23 microns. As another option, any of these reduced Flow
Ratios can be provided in a nonwoven fabric of the present invention which has a pore size
measured at 10% of cumulative filter flow of no more than about 25 microns, or no more than 23
microns or no more than 21 microns.

Nonwoven Fabric Structure

[0053] FIG. 1 illustrates a nonwoven fabric of an option of the present invention in a
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perspective view with cut-aways to show detail. The three or four layer nonwoven fabric 10
shown in FIG. 1 can be created from the forming machine described with respect to FIG. 2
herein. In FIG. 1, the nonwoven fabric 10 has a first ribbon-shaped spunbond layer 12 of first
ribbon-shaped spunbond fibers 13 (e.g., continuous spunbond filaments), a meltblown layer 14
of meltblown fibers 15, and a second ribbon-shaped spunbond layer 16 of second ribbon-shaped
spunbond fibers 17 (e.g., continuous spunbond filaments). As illustrated in FIG. 1, the first
ribbon-shaped spunbond layer 12, meltblown layer 14, and second ribbon-shaped spunbond layer
16 are in direct contact with the respective adjoining layer or layers to each of them. As used
herein, the wording “direct contact” between a ribbon-shaped spunbond layer (12 or 16) and a
meltblown layer 14, or between meltblown sub-layers 14A and 14B if used, can mean that at
least about 50%, or at least about 60%, or at least about 70%, or at least about 80%, or at least
about 90%, or at least about 95%, or at least about 99%, or 100%, of the surfaces areas of the
adjacent faces of the two respective layers are in physical contact with each other (e.g., contact
areas are free of interposed different materials or air pockets that space the surfaces of the
adjoining layers apart).

[0054] The first ribbon-shaped spunbond layer 12 comprised of first ribbon-shaped
spunbond fibers 13 can have a basis weight, for example, of at least about 3.9 gsm and not
greater than about 19.5 gsm, or at least 4.1 gsm and not greater than about 13 gsm, or at least
about 5.1 gsm and not greater than about 11.5 gsm, or at least about 5 gsm and not greater than
about 6.5 gsm, or at least about 5.5 gsm and no greater than about 6.25 gsm or other ranges
amounts within these ranges. As another option, the first ribbon-shaped spunbond layer 12
comprised of first ribbon-shaped spunbond fibers 13 can have a basis weight, for example, 6

gsm. As an option, the first ribbon-shaped spunbond layer 12 can comprise first ribbon-shaped
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spunbond fibers 13 with denier (g/9,000 m) in the range, for example, of from about 1.0 to about
4.0, or from about 1.0 to about 3.5, or from about 1.0 to about 3.2, or from about 1.0 to about 2.8,
or from about 1.0 to about 2.4, or from about 1.0 to about 2.0, or other denier values. As another
option, the first ribbon-shaped spunbond layer 12 can comprise first ribbon-shaped spunbond
fibers 13 having an average dimension d1 of greater than about 12.5 pm, or from about 12.5 pm
to about 50 um, or from about 12.5 ym to about 40 pm, or from about 12.5 um to about 30 pm,
or from about 12.5 um to about 28 um, or other values. The dimension d1 can be determined, for
example, as part of the aspect ratio measurements which are described in the examples section
herein.

[0055] As indicated, the first ribbon-shaped spunbond fibers 13 can have cross-sectional
shapes including, but not limited to, shapes selected from the group consisting of flat, oval, bi-
lobal, rectangular, and any combinations thereof. As an option, the first ribbon-shaped spunbond
fibers 13 can all have the same cross-sectional geometry (e.g., all rectangular, or all bi-lobal, or
all flat, or all oval) with respect to each other within the indicated required range for ribbon-
shaped fibers. As another option, the first ribbon-shaped spunbond fibers 13 can have the same
or different aspect ratios with respect to each other within the indicated required range for
ribbon-shaped fibers. As another option, the first ribbon-shaped spunbond fibers can have the
same cross-sectional geometry and the same aspect ratio with respect to each other, with both the
cross-sectional geometry and aspect ratio being within the indicated required range for ribbon-
shaped fibers. For example, the first ribbon-shaped spunbond fibers 13 can all comprise
rectangular cross-sectional geometry, wherein the aspect ratio is 2:1 for all of the fibers. As
another option, the first ribbon-shaped spunbond fibers can have the same cross-sectional

geometry but different aspect ratio with respect to each other. For example, the first ribbon-
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shaped spunbond fibers 13 can have the same rectangular cross-section while the aspect ratio
first ribbon-shaped spunbond fibers 13 can vary, e.g., in a range from about 1.75:1 to about
2.25:1, or other aspect ratio values within the indicated required criterion (i.e., AR > 1.5:1).
Where the aspect ratios may vary, the denier of the first ribbon-shaped spunbond fibers also can
vary.

[0056] The nonwoven fabric 10 further comprises a second ribbon-shaped spunbond
layer 16 which is comprised of second ribbon-shaped spunbond fibers 17. The second ribbon-
shaped spunbond layer 16 can have a basis weight in the ranges indicated for the first ribbon-
shaped spunbond layer 12. As options, the second ribbon-shaped spunbond fibers 17 in the
second ribbon-shaped spunbond layer 16 can have cross-sectional geometries, aspect ratios,
denier, dimension d1 values, average dimension d1 values and combinations thereof that are
similar to that indicated for the first ribbon-shaped spunbond fibers 13 of the first ribbon-shaped
spunbond layer 12. As an option, the second ribbon-shaped spunbond fibers 17 may have the
same cross-sectional geometry and the same aspect ratio with respect to each other. As another
option, the second ribbon-shaped spunbond fibers can have the same cross-sectional geometry
but different aspect ratio with respect to each other.

[0057] As an option, the cross-sectional geometry and/or aspect ratios selected and used
for the first and second ribbon-shaped spunbond fibers 13 and 17 in one of the first and second
ribbon-shaped spunbond layers 12 and 16, respectively, can be the same with respect to the other
ribbon-shaped spunbond layer (12 or 16). For example, as an option, both the first and second
ribbon-shaped spunbond layers 12 and 16 can contain ribbon-shaped spunbond fibers 13 and 17,
respectively, having rectangular cross-sectional geometries and/or similar aspect ratios with

respect to each other. Alternatively, one of the first and second ribbon-shaped spunbond layers
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12 and 16 can include ribbon-shaped spunbond fibers 13 and 17, respectively, with different
aspect ratios from the ribbon-shaped spunbond fibers (13 or 17) of the other of the first and
second ribbon-shaped spunbond layers (12 or 16).  As yet another option, the first spunbond
layer 12 has first ribbon-shaped spunbond fibers 13 with a mixture of aspect ratios of, while the
second spunbond layer 16 has second ribbon-shaped fibers 17 having a single aspect ratio or a
different mixture of aspect ratios than the first ribbon-shaped spunbond fibers 13.

[0058] As an option, the number of different aspect ratios of the ribbon-shaped spunbond
fibers allowed in a single ribbon-shaped spunbond layer is controlled. As an option, each of the
first ribbon-shaped spunbond layer 12 and second ribbon-shaped spunbond layer 16 can
comprise similar ribbon-shaped spunbond fibers with respect to aspect ratios in an amount of at
least about 90 % by weight, or at least about 91 % by weight, or at least about 92 % by weight.,
or at least about 93 % by weight, or at least about 94 % by weight, or at least about 95 % by
weight, or at least about 96 % by weight, or at least about 97 % by weight., or at Jeast about 98 %
by weight, or at least about 99 % by weight, or 100 % by weight, of the total fiber content of
each respective ribbon-shaped spunbond layer.

[0059] The nonwoven fabric 10 can include more than two ribbon-shaped spunbond
layers. As an option, the additional ribbon-shaped spunbond layers can include ribbon-shaped
spunbond fibers having the same or different cross-sectional geometries and/or aspect ratios as
the first and/or second ribbon-shaped fibers 13 or 17 as described herein. The additional ribbon-
shaped spunbond layers can be disposed to be in direct contact with either the first or second
ribbon-shaped spunbond layers 12 or 16, respectively. It will be understood that the total amount
of the ribbon-shaped spunbond fibers in the additional ribbon-shaped spunbond layers will be

consistent with basis weights and basis weight percentages disclosed herein. As an option, the
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nonwoven fabric 10 excludes non-ribbon shaped spunbond fibers.

[0060] As also indicated in FIG. 1, the nonwoven fabric 10 comprises a meltblown layer
14 which itself is comprised of meltblown fibers 15. The meltblown layer 14 can have a basis
weight, for example, of from at least about 0.008 gsm to no greater than about 5 gsm, or from at
least about 0.4 gsm to no greater than about 4 gsm, or from at least about 0.7 gsm to no greater
than about 2 gsm, or from at least about 1.0 gsm to no greater than about 2 gsm, or from at least
about 1.1 gsm to no greater than about 1.7 gsm, or from at least about 1.2 gsm to no greater than
about 1.4 gsm or from at least about 0.5 gsm to no greater than about 4 gsm, or from at least
about 0.6 gsm to no greater than about 3 gsm, or other values within these ranges. As an option,
the meltblown layer 14 can comprise meltblown fibers 15 having an average dimension d1 that
does not exceed about 10 pm, or does not exceed about 7.5 pm, or does not exceed about 5 pm,
or does not exceed 3 um or does not exceed 1.8 um, or is from about 0.3 to about 10 yum, or is
from about 1 to about 10 pm, or is from about 1 to about 7.5 pm, or is from about 0.5 to about 5
pm, or other ranges within these values. As an option, two or more meltblown sub-layers 14A
and 14B of meltblown fibers 15A and 15B can be used to form the meltblown layer 14 and can
be disposed between first and second ribbon-shaped spunbond layers 12 and 16, respectively.
The meltblown sub-layers 14A and 14B, if used, can have an interface 140, which is indicated by
the dashed line in FIG. 1. One meltblown sub-layer 14B can be provided in direct contact with
the second meltblown sub-layer 14A. Although one or two meltblown layers are illustrated in
FIG. 1 as used in nonwoven fabric 10, additional meltblown sub-layers (e.g., three, four, etc.)
can be disposed between the ribbon-shaped spunbond layers 12 and 16, respectively.

[0061] Where multiple directly adjoining meltblown sub-layers are present as a stack

141, such as illustrated by sub-layers 14A and 14B, the two outer sides 142 and 143 of the stack
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141 are in direct contact with the first and second ribbon-shaped spunbond layers 12 and 16,
respectively. As an option, if three or more meltblown sub-layers are used (not shown), the two
outermost meltblown sub-layers of the stack can have an outer side that directly contacts an
adjoining ribbon-shaped spunbond layer (12 or 16) and an inner side in contact with the middle
or intermediate meltblown sub-layer or layers of the same stack, which are spaced from the
ribbon-shaped spunbond layers (12 and 16). If two or more meltblown sub-layers are used, then
the previously described meltblown basis weights apply to combined total basis weights of the
two or more meltblown sub-layers or to the whole meltblown layer 14 made from the various
meltblown sub-layers. For example, if three meltblown sub-layers are used, the total combined
basis weight of the three meltblown sub-layers can be, for example, from at least about 0.008
gsm to no greater than about 5 gsm, or the other indicated ranges. The meltblown sub-layers
14A and 14B, if used, can have similar fiber and web features and materials as described for the
meltblown layer 14, however, the indicated calculation of meltblown sub-layer basis weights will
be based on their combined values. As illustrated in FIG. 1, the first ribbon-shaped spunbond
layer12, the meltblown sub-layers 14A and 14B or meltblown layer 14, and the second ribbon-
shaped spunbond layer 16 are in direct contact with their adjoining layer or layers. In an option,
the meltblown layer 14, or meltblown sub-layers 14A and 14B if used, comprise fine fibers in
amount of at least about 80 % by weight, or at least 85 % by weight, or at least 90 % by weight,
or at least 91 % by weight, or at least 92 % by weight, or at least 93 % by weight, or at least 94
% by weight, or at least 95 % by weight, or at least 96 % by weight, or at least 97 % by weight,
or at least 98 % by weight, or at least 99 % by weight, or 100 % by weight, based on the total
basis weight of the meltblown layer 14 or each respective meltblown sub-layer 14A and 14B, as

applicable.
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[0062] The resultant nonwoven fabric 10 has the meltblown layer 14 (or meltblown sub-
layers 14A and 14B) interposed between the first and second ribbon-shaped spunbond layers 12
and 16. The nonwoven fabric 10 can be consolidated by mechanic embossing methods or other
nonwoven fabric consolidatién methods, which are illustrated in greater detail with respect to
FIG. 2 herein. As an option, the nonwoven fabric 10 having a first ribbon-shaped spunbond
layer 12, meltblown layer 14 (or meltblown sub-layers 14A and 14B), and second ribbon-shaped
spunbond layer 16, contains less than about 10 % by weight, or less than about 9 % by weight, or
less than about 8 % by weight, or less than about 7 % by weight, or less than about 6 % by
weight, or less than about 5 % by weight, or less than about 4 % by weight, or less than about 3
% by weight, or less than about 2 % by weight, or less than about 1 % by weight, or 0 % by
weight, or from 0% to about 10 % by weight, from 0% to about 7 % by weight, from 0% to about
5 % by weight, or from 0% to about 3 % by weight, from 0% to about 2 % by weight, from 0%
to about 1 % by weight, of total non-ribbon shaped spunbond fibers based on the total basis
weight of the nonwoven fabric. As another option, these ranges also can apply specifically to
round-shaped spunbond fibers. As another option, these restrictive amounts of the non-ribbon
shaped or round-shaped spunbond fibers in particular also can apply to each the respective basis
weights of the first or second ribbon-shaped spunbond layers 12, 16 and meltblown layer 14 or to
combinations of the respective basis weights of the first or second ribbon-shaped spunbond
layers 12, 16 and meltblown layer 14.

[0063] As another option, the nonwoven fabric 10 can exclude the presence of any
intervening component between the meltblown layer 14 or the stack 141 of meltblown sub-layers
14A, 14B and the first or second ribbon-shaped spunbond layers 12 or 16. The intervening

component may include layer of non-ribbon shaped spunbond fibers, such as round spunbond
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fibers or other fibers that cannot be characterized as a ribbon-shaped spunbond fiber or
meltblown fiber. In addition, as another option, the nonwoven fabric 10 can exclude an
intervening component, as defined above, between the meltblown sub-layers 14A and 14B, if
used. The exclusion of an intervening component is subject to the disclosure herein of the direct
contact between the ribbon-shaped spunbond layers 12 and 16 and meltblown layer 14 or
meltblown sub-layers 14A and 14B, if used.

[0064] As another option, the meltblown layer 14, or meltblown sub-layers 14A and 14B
if used, contains meltblown fibers in a total amount of at least 0.1 % by weight to no greater than
40 % by weight of the nonwoven fabric (e.g., with reference to nonwoven fabric 10), or at least
0.5 % by weight to no greater than 40 % by weight of the nonwoven fabric, at least 1 % by
weight to no greater than 40 % by weight of the nonwoven fabric, or at least 2 % by weight to no
greater than 30 % by weight of the nonwoven fabric, or at least 3 % by weight to no greater than
25 % by weight of the nonwoven fabric, or at least 4 % by weight to no greater than 20 % by
weight of the nonwoven fabric, or at least 5 % by weight to no greater than 15 % by weight of
the nonwoven fabric, or other range values within these ranges. As an option, the meltblown
layer 14, or meltblown sub-layers 14A and 14B if used, contains meltblown fibers in a total
amount of about 10 % by weight of the nonwoven fabric. The total basis weight of the
nonwoven fabric 10 can be, for example, at least about 8 gsm and not greater than about 40 gsm,
or at least 8.5 gsm and not greater than about 35 gsm, or at least about 9 gsm and not greater than
about 30 gsm, or at least about 10 gsm and not greater than about 25 gsm, or at least about 11
gsm and not greater than about 15 gsm, or at least about 12 gsm and not greater than about 14
gsm, or other ranges amounts within these ranges, regardless of whether the nonwoven fabric 10

includes three, four or more layers,
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Manufacture of Nonwoven Fabric

[0065] With reference to FIG. 2, a schematic diagram of a forming machine 20 which
can be used to make an embodiment of the nonwoven fabric 10 is shown. The forming machine
20 is shown as having a beam 21 for the formation or extrusion of the first ribbon-shaped
spunbond fibers 13, a beam 23 for the formafion or extrusion of the meltblown fibers 15, and a
beam 25 for the formation or extrusion of the second ribbon-shaped spunbond fibers 17. The
forming machine 20 has an endless forming belt 27 including a collection surface 22 wrapped
around rollers 28 and 29 so the endless forming belt 27 is driven in the direction as shown by the
arrows.

[0066] Beam 21 can produce the first ribbon-shaped spunbond fibers 13, for example, by
use of a conventional spunbond extruder with one or more spinnerets which form ribbon-shaped
spunbond fibers of polymer. The formation of the first ribbon-shaped spunbond fibers 13 and
operation of such a spunbond forming beam is within the ability of those of ordinary skill in the
art in view of the descriptions herein. Suitable polymers include any natural or synthetic
polymer that are suitable for forming spunbond fibers such as polyolefin, polyester, polyamide,
polyimide, polylactic acid, polyhydroxyalkanoate, polyvinyl alcohol, polyacrylates, viscose
rayon, lyocell, regenerated cellulose, or any copolymers or combinations thereof. As an option,
the polymer is a thermoplastic resin material. As used herein, the term “polyolefin” includes
polypropylene, polyethylene and combinations thereof. As used herein, the term
“polypropylene” includes all thermoplastic polymers where at least 50% by weight of the
building blocks used are propylene monomers. Polypropylene polymers also include
homopolymer polypropylenes in their isotactic, syndiotactic or atactic forms, polypropylene

copolymers, polypropylene terpolymers, and other polymers comprising a combination of
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propylene monomers and other monomers. As an option, polypropylenes, such as isotactic
homopolymer polypropylenes made with Ziegler-Natta, single site or metallocene catalyst
system, may be used as the polymer. Polypropylene, for example, may be used which has a melt
flow rate (MFR) of from about 8.5 g/10min. to about 100 g/10min. or preferably from 20 to 45
£/10 min., or other values. With respect to polypropylene, MFR refers to the results achieved by
testing the polymer composition by the standard test method ASTM D1238 performed at a
temperature of 230 °C and with a weight of 2.16 kg. As another option, the first ribbon-shaped
spunbond fibers 13 as defined herein contain polypropylene in amounts of at least about 50 % by
weight, or at least about 55% by weight, or at least about 60% by weight, or at least about 65%
by weight, or at least about 70% by weight or at least about 75% by weight, or at least about 80%
by weight, or at least about 85% by weight or at least about 90% by weight, or at least about 95%
by weight, or at least about 96% by weight, or at least about 97% by weight, or at least about
98% by weight, or at least about 99% by weight, or about 100% by weight, or at least about 50%
to about 100% by weight, or at least about 60% to about 100% by weight, or at least about 70%
to about 100% by weight, or at least about 80% to about 100% by weight, or at least about 90%
to about 100% by weight of the first ribbon-shaped spunbond fibers 13. As another option, the
first ribbon-shaped spunbond fibers 13 as defined herein may be formed as homogenous solid
fibers, which are distinguished from multicomponent solid fibers (e.g., sheath-core fibers,
bicomponent fibers, conjugate fibers), hollow fibers, or any combinations thereof.

[0067] In using beam 21 to produce the first ribbon-shaped spunbond fibers 13, the polymer is
heated to become molten, and is extruded through the orifices in the spinneret. The extruded
polymer fibers are rapidly cooled, and can be drawn by mechanical drafting rollers, fluid

entrainment or other suitable means, to form the desired denier fibers. The fibers resulting from
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beam 21 are laid down onto the endless forming belt 27 to create the first ribbon-shaped
spunbond layer 12. Beam 21 can include one or more spinnerets depending upon the speed of
the process or the particular polymer being used. The dimensions d1 and d2 of the first ribbon-
shaped spunbond fibers 13 can be controlled by factors including, but not limited to, spinning
speed, mass throughput, temperature, spinneret geometry, blend composition, and/or drawing.
[0068] The spinnerets of beam 21 have orifices with a distinct cross-section that imparts
a ribbon-shaped cross-sectional geometry to the spunbond fibers. As an option, the distinct
cross-section of the spinneret orifices can generally correspond in cross-sectional geometry to
that desired in the first ribbon-shaped spunbond fibers 13 formed using the spinnerets. For
example, spinnerets with rectangular-shaped orifices can be used to form ribbon-shaped
spunbond fibers having a rectangular cross-sectional geometry, a generally rectangular cross-
sectional geometry with round edges or oval cross-sectional geometry, depending on processing
conditions.

[0069] FIGS. 3A-3E depict several illustrative ribbon-shaped cross-sections that can be
used. FIG. 3A shows a rectangular cross-sectional geometry 35, which has two longitudinal flat
surfaces 351 and 352, and two squared ends 353 and 354 which are longitudinally parallel to
each other; FIG. 3B shows a flat cross-sectional geometry 36; FIG. 3C shows a bi-lobal cross-
sectional geometry 37; FIG. 3D shows an oval cross-sectional geometry 38; and FIG. 3E shows a
ribbon-shaped cross-section 39 with at least two curvilinear surfaces. These examples of ribbon-
shaped cross-sectional geometries as defined herein are for illustration and are not exhaustive. In
FIGS. 3A-3E, dimension dl1, as defined herein, is taken along a first axis and dimension d2, as
defined herein, is taken along a second axis perpendicular to the first axis of the cross-section,

wherein dimension d1 is greater than dimension d2. The aspect ratio of these cross-sectional
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geometries can be calculated as the ratio: (d1/d2). The result can be reported the ratio of
dimension d1 to dimension d2 or, as a normalized value of (d1/d2):1. Further, the flat cross-
sectional geometry such as illustrated in FIG. 3B, can refer to geometries, for example, that have
at least two opposite flat sides and rounded sides. FIG. 3F shows a round or circular cross-
sectional geometry 40. The dimensions d1 and d2 are equivalent in this illustration so the aspect
ratio is 1:1. As indicated, round cross-sections have an aspect ratio less than 1.5:1 and are not
ribbon-shaped as defined herein. As an option, the term “ribbon-shaped” includes cross-sections
having an aspect ratio of greater than 1.5:1, or about 1.51:1 or greater, or about 1.55:1 or greater,
or about 1.6:1 or greater, or about 1.75:1 or greater, or about 2.0:1 or greater, or about 2.25:1 or
greater, or about 2.5:1 or greater, or about 2.75:1 or greater, or about 3:1 or greater, or about
3.25:1 or greater, or about 3.5:1 or greater, or about 3.75:1 or greater, or about 4:1 or greater, or
about 4.5:1 or greater, or about 5:1 or greater, or about 5.5:1 or greater, or about 6:1 or greater,
or about 6.5:1 or greater, or greater than or equal to at least about 1.55:1 and less than or equal to
about 7:1 (i.e., from about 1.55 to about 7:1), or from about 1.6:1 to about 7:1, or from about
2.5:1 to about 5.5:1, or from about 2.75:1 to 5:1, or from about 3:1 to about 4.5:1, or from about
3.25:1 to about 4:1, or from about 3.5:1 to about 3.75:1, or from about 2.5:1 to about 5:1, or from
about 2.5:1 to about 4.5:1, or from about 2.5 to about 4:1, or from about 2.5 to about 3.75, or
from about 2.5:1 to about 6:1, or other values. Methods for preparing continuous filaments
having different cross-sectional shapes or geometries which may be adapted for use in making
ribbon-shaped filaments of the present invention are disclosed, for example, in U.S. Patent
Application Publ. No. 2005/0227563 Al (e.g., paragraphs [0054]-[0073]), which is incorporated

herein by reference.
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[0070] Beam 23 produces meltblown fibers 15A. As known to those skilled in the art, a
typical method of producing meltblown fibers is by the meltblown process that includes
extruding a molten material, such as a thermoplastic polymer, through a die 30 containing a
plurality of orifices. The die 30 can contain from about 20 to about 100 orifices per inch of die
width, or other values suitable for the meltblown layer formation. As the thermoplastic polymer,
for example, exits the die 30, high pressure fluid, usually air, attenuates and spreads the polymer
stream to form the meltblown fibers 15A. The meltblown process allows the use of various
different polymers. Non-limiting examples include polypropylene (e.g., MFR of at least about
400 g/10min. to no greater than about 2000 g/10min.), blends including polypropylene (e.g.
MEFR of at least about 7.5 g/10min. to no greater than about 2000 g/10min.), polyethylene (e.g.,
melt flow index (MFI) of at least about 20 g/10min. to no greater than about 250 g/10 min.),
polyester (e.g., intrinsic viscosity of at least about 0.53 dL/g to no greater than about 0.64 dL/g),
polyamide, polyurethane, polyphenylene sulphide, or other fiber materials, such as those
indicated for use in forming the first ribbon-shaped spunbond fibers 13. With respect to
polypropylene, MFR is a measure of polymer viscosity performed as per standard test method
ASTM D1238 using a temperature of 230 °C and a weight of 2.16 kg. With respect to
polyethylene, MFI is a measure of polymer viscosity performed as per standard test method
ASTM D1238 using a temperature of 190 °C and a weight of 2.16 kg. Any of the foregoing
polypropylene polymers may include vis-breaking additives (e.g. peroxide additives or non-
peroxide containing additives, which are available, for example, under the tradename Irgatec®
CR 76, from BASF Corporation of Ludwigshafen, Germany. The polymers and blends used
during meltblown production ordinarily have a low viscosity or are designed and processed in a

way to have their viscosity reduced during their extrusion one of the variables used to decrease
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their in situ viscosity is the use of a relatively high melt temperature (compared to other
production processes). The melt temperature can be adjusted during production by means of
electrical heating systems in the extrusion section or other means known in the industry. The
meltbiown fibers 15 resulting from beam 23 are laid down onto first ribbon-shaped spunbond
layer 12, carried by the endless forming belt 27, to create the meltblown layer 14. The
construction and operation of beam 23 for forming the meltblown fibers 15 and the meltblown
layer 14 can be adapted based on conventional equipment in view of the present disclosures. For
example, U.S. Pat. No. 3,849,241 (e.g., column 7, line 14 to col. 12, line 29), which is
incorporated herein by reference, shows such conventional arrangements which may be adapted.
Other methods for forming the meltblown layer 14 are contemplated for use with the present
invention.

[0071] Beam 25 produces the second ribbon-shaped spunbond fibers 17, such as by use
of a conventional spunbond extruder, and can have a substantially similar design as beam 21.
Beam 25 can involve different processing parameters than those of beam 21 as long as ribbon-
shaped spunbond fibers are formed. For example, the polymer used in beam 25 can be similar or
different from the polymers used in beam 21. The temperature and attenuation for beam 25 can
also differ from beam 21. The spinnerets of beam 25 have orifices with a distinct cross-section
that impart a ribbon-shaped cross-sectional geometry to the resulting ribbon-shaped spunbond
fibers 17. The spinnerets of beam 25 yield ribbon-shaped spunbond fibers 17 with a cross-
sectional geometry and/or aspect ratio which is the same or different from the ribbon-shaped
cross-sectional geometry and aspect ratio of first ribbon-shaped spunbond fibers 13. The second
ribbon-shaped spunbond fibers 17 of the second ribbon-shaped spunbond layer 16 can comprise,

for example, ribbon-shaped fibers having a cross-sectional geometry such as illustrated in FIGS.
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3A-3E. The second ribbon-shaped spunbond fibers 17 resulting from beam 25 are laid down
onto the meltblown layer 14, which is on the first ribbon-shaped spunbond layer 12 that is
carried on the endless forming belt 27, to create the second ribbon-shaped spunbond layer 16.
[0072] In another option, the forming machine 20 can include a beam 31 located along
endless forming belt 27 between beam 23 and beam 25. Beam 31 can be configured to produce a
second meltblown layer on meltblown layer 14 or a second meltblown sub-layer 14B, before the
formation of the second ribbon-shaped spunbond layer 16 thereon at beam 25. This
arrangement, if used, can form two consecutive meltblown layers, such as meltblown sub-layers
14A and 14B as illustrated in FIG. 1. Beam 31, if included, can have similar or dissimilar
settings, and operabilities as beam 23 and may use the same or different polymers as used in
beam 23. Additional beams can be added to form additional meltblown layers or sub-layers or
additional ribbon-shaped spunbond layers, consistent with the nonwoven fabric 10 described
herein.

[0073] The resulting nonwoven fabric 10 can be fed through bonding rolls 32 and 33 to
consolidate the nonwoven fabric 10. As an option, the nonwoven fabric 10 can be embossed
with a pattern from at least one side. FIG. 5 illustrates the nonwoven fabric 10 after being
embossed with a pattern on both sides. The surfaces of one or both of the bonding rolls 32 and
33 can be provided, for example, with a raised pattern such as spots or grids. As an option, one
bonding roll 32 or 33 can include a raised pattern while the other bonding roll (32 or 33) can be
smooth. The bonding rolls 32 and 33 can be heated to the softening temperature of the polymer
used to form the layers of the nonwoven fabric 10. As the nonwoven fabric 10 passes between
the heated bonding rolls 32 and 33, the material is embossed by the bonding rolls in accordance

with the pattern on the rolls to create a pattern of discrete bonded areas. The bonded areas are
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bonded from layer to layer with respect to the particular filaments and/or fibers within each
layer. FIG. 4 shows an illustration of a nonwoven fabric 10 with a pattern 18 of such discrete
thermally bonded areas 19. The total area of the bond pattern 18 relative to the overall surface
area of the fabric can be, for example, from about 10% to about 25%, or from about 13% to
about 25%, or from about 15% to about 25%, or from about 18% to about 25%, or from about
15% to about 23%, or from about 16% to about 23%, or other values. The embossed pattern
shape of the discrete thermally bonded areas 19 can be, for example, diamond, oval, or other
discrete shapes. FIG. 5 shows a view of one of the indicated discrete thermally bonded areas 19
through the cross-section of the nonwoven fabric 10. The bonding rolls 32 and 33 can have
embossing protuberances that are synchronized to compress the nonwoven fabric 10 from
opposite sides at corresponding locations (as shown) or different locations on each side of the
nonwoven fabric 10. The depth of compression produced from the opposite sides of the
nonwoven fabric 10 by the embossing protuberances of the respective bonding rolls 32 and 33
can have different (as shown) or the same. Such bonding, which is sometimes referred to as
discrete area or spot bonding, is well-known in the art and can be carried out as described by
means of heated rolls or by means of ultrasonic heating of the nonwoven fabric 10 to produce
fibers and layers having discrete thermally bonded fibers. Thermal pattern bonding such as
described, for example, in Brock et al., U.S. Pat. No. 4,041,203 (e.g., col. 6, lines 10-28), which
is incorporated herein by reference, can be adapted to provide the indicated discrete or spot
bonding. In FIG. 5, the fibers of the meltblown layer 14 in the fabric laminate 10 can fuse
within the bond areas while the ribbon-shaped fibers 13 and 17 of the first and second ribbon-
shaped spunbond layers 12 and 16, respectively, retain some of their integrity, in order to achieve

good strength characteristics. For heavier basis weight nonwoven fabrics, for example, sonic
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bonding methods and devices which are generally known can be adapted for use. Other
nonwoven fabric bonding methods known in the art also can be adapted and used. Furthermore,
it is envisioned that the nonwoven fabric may be created from discrete spunbond or meltblown
layers that are formed, rolled, and later joined or laminated by methods well known in the art
(including stacking the discrete layers without bonding) rather than the discrete spunbond and/or
meltblown layers being laid by a single forming machine as presented above.

[0074] As an option, the forming machine 20 can be provided as a modular structure of
the spunbond and meltblown components. A common operating console for all the spinning
stations can be provided with the common high speed belt for all spinning stations. A high speed
winding system (not shown) can be provided as an option with a downstream slitter and rewinder
downstream of the embossing station.

[0075] In further reference to FIG. 2, distance 34 is the distance from the die of beam 23
to the collection surface 22 of the endless forming belt 27. As indicated, nonwoven fabrics made
from the first and second ribbon-shaped spunbond layers 12 and 16 as outer layers with an
interposed meltblown layer 14 as described can have a significantly lower Flow Ratio than
equivalent examples made from round-shaped spunbond fibers or round-shaped spunbond layers.
It also has been observed that the difference in the Flow Ratio can be more pronounced for
examples where the meltblown fibers 15A were applied to the ribbon-shaped spunbond layer 12
and meltblown fibers 15B were applied to the underlying meltblown fibers 15A and ribbon-
shaped spunbond layer 12 from a smaller distance from die to collector (or “DCD”) from beam
23, beam 31 or other beams. For example, in examples with an S/M/S or S/M/M/S layered
construction, having a total basis weight of at least about 13 to no greater than about 14 gsm,

which includes about meltblown fibers in an amount of at least about 1.3 gsm to no greater than
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about 1.5 gsm, the DCD can have a significant impact on the above mentioned Flow Ratio. That
relationship between the change in ratio and the DCD indicates that the synergy between the
meltblown fibers 15A and 15B and ribbon-shaped spunbond fibers 13, 17 can be even more
pronounced when the meltblown fibers 15A and 15B are projected with more force due to
having to travel a shorter distance toward the underlying ribbon-shaped spunbond layer 12. The
meltblown fibers 15A and 15B may have the ability to form a more two-dimensional and rigid
web when applied to an underlying ribbon-shaped spunbond layer 12 rather than an underlying
round-shaped spunbond layer. This is supported by gathered pore size data, such as disclosed in
the examples section herein. The data indicates that the synergy exists specifically for examples
where there are fewer large pores or, in other words, there is a lower fraction of large pores in the

pore distribution.

Uses of Nonwoven Fabrics

[0076] The nonwoven fabrics of the present invention can be used as a barrier fabric or
other component within a multitude of personal hygiene products. These personal hygiene
products can include, for example, diapers. Diapers can include various diaper components, such
as described in U.S. Patent Application Publ. No. 2005/0215155 Al (e.g., paragraphs [0047]-
[0069]), which is incorporated herein by reference. The nonwoven fabrics of the present
invention can be used in place of the nonwoven fabrics described in the diapers or diaper
components of the above incorporated published patent application, such as, for example, the
nonwoven fabrics that form the topsheet, backsheet or leg cuffs. The nonwoven fabrics of the
present invention can also be used as a core wrap in diapers or diaper components. Furthermore,

the nonwoven fabric of the present invention can be used in place of other substrates wherein the
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breathability and/or barrier protection characteristics of the nonwoven fabric of the present
invention are desired. As an option, the nonwoven fabric of the present invention can be used as
a diaper or adult incontinence product leg cuff. As another option, the nonwoven fabrics of the
present invention can be used as a barrier layer within absorbent personal hygiene products. The
nonwoven fabric can be used as a barrier layer, such as a backsheet, topsheet, anal cuff, outer
cover, and barrier cover. Furthermore, the nonwoven fabric of the present invention can be used
in disposable personal hygiene products including, but not limited to, drapes (e.g., surgical and
other medical drapes), gowns (e.g., surgical and other medical gowns), sterilization wraps, and
foot covers.

. [0077] The present invention will be further clarified by the following examples, which

are intended to be only exemplary of the present invention.

EXAMPLES
Test Methods

[0078] BASIS WEIGHT

[0079] Basis weight of the following examples was measured in a way that is consistent with
ASTM D756 and EDANA ERT-40,3-90 test method. The results were provided in units of mass per

‘ unit area in g/m” (gsm) and were obtained by weighing a minimum of ten 10 cm by 10 cm samples of
each of the Comparative Examples and Examples below.

(0080} AIR PERMEABILITY

[0081] Air permeability data were produced using a TexTest FX3300 Air Permeability Tester
manufactured by TexTest AG of Zurich, Switzerland. The TexTest FX3300 Air Permeability Tester

was used accordingly with the manufacturer’s instructions using a 38mm orifice and a pressure drop
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of 125 Pa as per test method ASTM D-737 test method. Readings were made on single ply or layer
samples and double ply or layer samples of the Comparative Examples and Examples below and, the
results were recorded in the units of m’/m*/min.

[0082] LOW SURFACE TENSION STRIKE THROUGH (I.STST)

[0083] The Low Surface Tension Strike Through method utilized was based on EDANA test
method WSP70.3(05) with a few modifications. A first modification to EDANA test | method
WSP70.3(05) was that a low surface tension fluid, described below in more detail, was utilized instead
of simulated urine solution of a 9 g/l solution of sodium chloride in distilled water having a surface
tension of 70 £2 mN/m. A second modification to EDANA test method WSP70.3(05) was that for
the samples of the Comparative Examples and Examples where the strike through time was less than
8 seconds when performed on a single ply, the measurement was performed on two plies or layers of
the sample. The second modification was needed to increase the time needed to absorb the 5 ml of
fluid and subsequently reduce the variability of the Low Surface Tension Strike Through method. A
third modification to EDANA test method WSP70.3(05) was that the Ahlstrom Filtration filter paper
code # 989 (available from Empirical Manufacturing, Inc., 7616 Reinhold Drive, Cincinnati, Ohio
45237, USA) having dimensions of 4 inches by 4 inches was used as a blotter or absorbent paper
positioned under the sample, instead of the suggested blotter paper ERT FF2, which is available from
Hollingsworth & Vose Co. or East Walpole, MA. The five blotter papers used per test were stacked

with the rougher surface facing the incoming fluid.

[0084] The low surface tension liquid utilized in the EDANA test method WSP70.3(05) was
prepared as follows: in a clear clean flask, 500 m! distilled water was provided and 2.100 grams of an
nonionic surfactant, which is available under the trademark Triton® X-100 from Sigma-Aldrich of St.

Louis, MO, was added to the flask containing the 500 ml distilled water. Thereafter, distilled water in
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an amount of 5,000 ml was added to the same flask. The distilled water and nonionic surfactant
solution was mixed for a minimum of 30 minutes. The surface tension of the solution was measured,
to ensure it was between 31 mN/m and 32.5 mN/m, and preferably about 32mN/m, to qualify as a low
surface tension liquid. The surface tension of the solution was determined by method D1331-56

(“Standard test method for surface and interfacial tension solution of surface active agents”) using a

Kriiss K11 MK1 tensiometer.

[0085] For the purposes herein, the LSTST-Time is defined as the strike through time in

seconds measured by this method. The LSTST-Flow is defined as follow:
[0086] LSTST-Flow =5 (ml) / LSTST-Time (seconds).

[0087] The units for LSTST-Flow are ml/sec. It is an expression of the average flow rate of

the low surface tension fluid through the sample during the duration of the test.

[0088] FLOW RATIO

[0089] Flow Ratio is defined as the ratio of LSTST-Flow to air permeability. This
comparison was performed by measuring the LSTST-Flow and air permeability of each of the
Comparative Examples and Examples below. The measurements were taken of each example while
ensuring the samples used for the measurements had the same number of plies for both the LSTST-

Flow and air permeability measurements.
[0090] Flow Ratio = FR = LSTST-Flow / Air permeability.

[0091] For the Flow Ratio, the units for LSTST-Flow are ml/sec, and the units for air

permeability are m’/m*/min.
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[0092] FIBER DIMENSION AND ASPECT RATIO
[0093] Fiber Dimension Test Method 1 is utilized to measure the dimensions d1 and d2

of round fibers in the samples of the Comparative Examples and Examples below. Fiber
Dimension Test Method 1 assumes that round fiber have dimensions d1 and d2 that are equal.
As will be discussed below, Fiber Dimension Test Method 1 was also used to measure the
dimension d1 or the fiber width of the ribbon-shaped spunbond fibers of Examples 7-12 and 15-
16 for comparison purposes. Fiber Dimension Test Method 1 was measured using a microscope
positioned to view the fabric at 90° from the fabric surface. For spunbond fibers specifically, an
optical microscope was used to magnify the side-view of the selected fibers in order to measure
dimension d1 of the fibers. The optical microscope was first calibrated using an acceptable
standard (e.g. Optical grid calibration slide 03A00429 S16 Stage Mic IMM/0.01 DIV available
from Pyser-SGI Limited of Kent, UK or SEM Target grid SEM NIST SRM 4846 #59-27F). For
each layer, Fiber Dimension Test Method 1 utilized the common practice of selecting fibers at
random to measure the dimension d1 of fibers. In each layer of the sample taken from the
Comparative Examples and Examples, fibers were selected by drawing a line between two points
of the sample being examined and selecting a minimum of 10 fibers for measurement. Such an
approach minimizes multiple measurements of the same fiber. After magnification, the
dimensions d1 were measured of the selected fibers along the same axis as the line drawn
between two points of the sample. The average of the measured dimensions d1 of the fibers
was calculated based on the count of the fibers. As stated above, because the dimensions d1 and

d2 are assumed equal for round-shaped fibers, the aspect ratio for such fibers was about 1:1.

[0094] Accordingly, the dimension d1 of the meltblown fibers were also measured as per

Fiber Dimension Test Method 1 with the exception that a scanning electron microscope was used
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to achieve a greater degree of magnification. It is generally accepted that meltblown fibers have
a round cross-sectional geometry, therefore it was assumed that meltblown fiber cross-sections

will have dimensions d1 and d2 that are equal, producing an aspect ratio of 1:1.

[0095] For ribbon-shaped spunbond fibers, Fiber Dimension Test Method 1 is not a
suitable method to measure the dimensions d1 and d2 needed for the computation of the aspect
ratio. This is because Fiber Dimension Test Method 1 does not provide information about
dimension d2 and, also because the average fiber dimension of the ribbon-shaped spunbond
fibers that was observed and measured by Fiber Dimension Test Method 1 is typically less than
the actual average of dimension dl, as defined herein. The discrepancy between the average
' fiber dimension observed and measured by Fiber Dimension Test Method 1 and actual average
of dimension d1 is because not all of the ribbon-shaped spunbond fibers observed are lying flat
in the X-Y plane of the ribbon-shaped spunbond layer, with their respective longest cross-
sectional dimension all positioned along the X-Y plane or all positioned along the Z plane that is
perpendicular to the X-Y plane. Therefore, Fiber Dimension Test Method 2 was used to measure
the dimensions d1 and d2 and determine the aspect ratios of ribbon-shaped spunbond fibers,
consistent with the definition of aspect ratio. For Fiber Dimension Test Method 2, a sample was
taken from the Examples below and the ribbon-shaped spunbond fibers in the sample were cut
‘ perpendicular to their length. After cutting the ribbon-shaped spunbond fibers, their cross-
sections were observed using an optical microscope that had been calibrated in a similar manner
as in Fiber Dimension Test Method 1. The dimensions d1 and d2 were measured for a minimum
of 8 representative ribbon-shaped spunbond fibers selected from the sample and average of the

measurements of dimensions d1 and d2, respectively, was calculated based on number of fibers.
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The Fiber Dimension Test Method 2 is also a suitable method to measure dimension d1 and d2

and compute the aspect ratio for round-shaped fibers.

[0096] PORE SIZE DISTRIBUTION

[0097] The pore size distributions of the Comparative Examples and Examples were
measured using a capillary flow porometer. The instrument used was a PMI Capillary Flow
Porometer model CFP-1200-ACL-E-X-DR-2S, available from Porous Materials, Inc. of Ithaca, NY.
The instrument utilized a wetting fluid having a surface tension of 15.9 mN/m, available under the

trademark Galwick® from Porous Materials, Inc.

[0098] The method used to measure the cumulative flow and pore size distribution was
provided by the equipment manufacturer and is identified as “Capillary Flow Porometry Test” using
the “Wet up/Dry up” mode. A wrinkle free, clean circular sample is obtained from the Comparative
Examples and Examples having a diameter of about 1.0 cm. The sample was saturated with the
wetting fluid and then mounted into the cell of the PMI Capillary Flow Porometer, as per the
manufacturer’s instruction. When the mounting was complete, the apparatus was run by the apparatus
software in the “Wet up/Dry up” mode to first record a flow vs. pressure curve for the sample
saturated with the wetting fluid. When the flow v. pressure curve is recorded for the saturated sample,
and the fluid has been expulsed from the pores, a flow vs. pressure curve was measured a second time
on the same sample mounted in the instrument. The data generated includes the mean flow pore or
“MFP,” where the pore size was calculated from the pressure where the half-dry curve intersects with
the wet curve. The mean flow pore diameter was such that 50% of the flow is through pores larger
than the mean flow pore. The measurement of pore size at 10% cumulative filter flow and the pore

size at 25% cumulative filter flow were used as a way to characterize the presence of large pores.
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[0099] EXAMPLES AND RESULTS
[00100] Comparative Examples and Examples 1 to 16 included nonwoven fabrics that

were prepared on a line fitted with four production beams (e.g., first, second, third and fourth
production beams, respectively) designed by Reifenhduser Reicofil GmbH & Co. KG of
Troisdorf, Germany. The first production beam formed spunbond fibers that were deposited on a
moving belt to form a first spunbond layer. The second production beam formed meltblown
fibers that were laid on top of the first spunbond layer to form a first meltblown sub-layer. The
third production beam formed meltblown fibers that were laid on top of the first meltblown sub-
layer to form a second meltblown sub-layer. The distance from die to collector (DCD) for the
second and third meltblown production beams were adjusted between the various samples as
indicated herein. The fourth production beam formed spunbond fibers that were laid on top of
the second meltblown sub-layer to form a second spunbond layer. The resulting stack of layers
was bonded together using a calender fitted with a smooth roll and an embossed roll. The
embossed roll was provided with two different patterns that were positioned side By side to
provide Comparative Examples and Examples with specific bonding patterns as indicated below.
One of the patterns is identified in the data below as pattern A and includes an angled oval
pattern embossed with pattern available under the commercial code U2888 from A+E Ungricht
GMBH & Co. KG of Monchengladbach, Germany. Pattern A is described as being formed from
a plurality of raised pins with a surface contact area or “land” area covering at least about 16%
and no greater than about 20% of the total area of the embossed portion of t};e roll containing
pattern A and having a pin density of about 50 pins/cm’. The second pattern on the embossed
roll is identified in the data below as pattern B, which is available under the commercial code

U5444 through equipment manufacturer Reifenhduser Reicofil GmbH & Co. KG of Troisdorf,
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Germany and is produced by A+E Ungricht GMBH & Co. Kg of Monchengladbach, Germany.
Pattern B included an angled oval pattern having a plurality of raised pins with a surface contact
area or “land” area covering more than 18% and no greater than 25% of the total area of the
embossed portion of the roll containing pattern B and having a pin density of about 62.4
pins/cm?. The resulting fabrics obtained from pattern A and pattern B included an S/M/M/S

layered construction.

[00101] For the production of the Comparative Examples and Examples 1 to 16, the first
and fourth beams were fitted with the spinnerets including either capillaries with a round cross-
sectional geometry to produce round-shaped spunbond fibers or capillaries with ribbon-shaped
cross-sectional geometry that produced the ribbon-shaped spunbond fibers. The capillaries with
the round cross-sectional geometry had dimension d1 and d2 of 0.6mm and an aspect ratio of
about 1.0:1.0. The capillaries with the ribbon-shaped cross-sectional geometry had a rectangular
shape with rounded corners, a dimension d1 of about 1.5mm and dimension d2 of about 0.24mm
producing an aspect ratio of about 6.25:1. The throughput was maintained on average at about

0.4 gram per capillary or hole and per minutes (ghm)

[00102] In each of Comparative Examples and Examples 1 to 16, the spunbond
fibers formed by the first production beam and the fourth production beam were extruded from a
polypropylene resin having a melt flow rate (“MFR”) of 36 g/10 min., available under the
tradename PP3155 from ExxonMobil Chemicals, Inc. of Houston, TX. For Comparative
Examples and Examples 1 to 16, the molten polymer temperature was recorded at about 242 °C
for first production beam and about 245 °C for fourth production beam. In each of Comparative
Examples and Examples 1 to 16, the meltblown fibers formed by the second and third production

beams were extruded from a polypropylene resin having a MFR of 1500 g/10 min. In each of
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Comparative Examples and Examples 1 to 16, the meltblown layer, which included meltblown
fibers formed by the second and third production beams, had basis weight of about 10% of the

total basis weight.

[00103] Examples 7-12 and 15-16 included two spunbond layers formed from ribbon-
shaped spunbond fibers. Accordingly, select representative samples were taken from Examples
7-12 and the dimensions d1 and d2 for the ribbon-shaped spunbond fibers in each representative
sample were measured according to Fiber Dimension Test Method 2. Based on this method, it
was found that Examples 7-12 had an average dimension d1 of about 27.0 microns and an
average cross-sectional dimension d2 of about 8.3 microns. From these average dimensions d1
and d2 an aspect ratio of about 3.25:1 was calculated for the ribbon-shaped spunbond fibers of
Examples 7-12. For each of Examples 15 and 16, the ribbon-shaped spunbond fibers were
formed using the same process conditions. Accordingly, select representative samples were
taken from Examples 15 and 16 and the dimensions d1 and d2 for the ribbon-shaped spunbond
fibers in each sample were measured according to Fiber Dimension Test Method 2. The average
dimension d1 was 26.1 microns and the average dimension d2 was 8.4 microns. From the
average d1 and d2 an aspect ratio of about 3.15:1 was calculated for the ribbon-shaped spunbond
fibers of Examples 15 and 16 Comparative Examples 1-6 and 13-14 included two spunbond
layers formed from round-shaped spunbond fibers. For those round-shaped spunbond fibers, the

averages of dimensions d1 were measured according to Fiber Dimension Test Method 1.
[00104] Comparative Example 1

[00105] Comparative Example 1 was produced on the above described production beams
wherein the first and fourth production beans had spinnerets with capillaries having a round

cross-sectional geometry, as indicated above. The resulting S/M/M/S layers were then bonded
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using the embossed roller with pattern A. The resulting fabric included a first round-shaped
spunbond layer, two meltblown layers and a second round-shaped spunbond layer, wherein the
spunbond layers have fibers with a round cross-sectional geometry and an aspect ratio of less
than 1.5. The meltblown layers of Comparative Example 1 were formed from the second and
third production beams, which were positioned such that the DCD was 110 vmm. The process
conditions for forming Comparative Example 1 were selected to approximate the commercial
production of S/M/M/S suitable for use as barrier leg cuff fabric. The average basis weight for
each layer was calculated based on the measured total basis weight for the fabric and the
throughput recorded for each production beam The total basis weight measurement, the basis
weight calculations for each layer and average fiber dimension measurements, according to Fiber

Dimension Test Method 1, for Comparative Example 1 are reproduced below in Table 1:

Table 1: Basis Weight Measurement and Calculations Per
Layer and Average Fiber Dimension Measurements for
Comparative Examples 1 & 2.

Basis Weight

Round-shaped spunbond fibers from 1% 5.94 gsm
production beam

Meltblown fibers from 2™ production beam 0.66 gsm
Meltblown fibers from 3™ production beam 0.66 gsm
Round-shaped spunbond fibers from 4® 5.94 gsm
production beam

Total basis weight measured 13.2 gsm

Average Fiber Dimension Measurements According To
Fiber Dimension Test Method 1

Round-shaped spunbond fibers from 1% 14.0 um
production beam

Meltblown fibers from 2™ production beam 1.1 pm
Meltblown fibers from 3" production beam 1.2 um
Round-shaped spunbond fibers from 4® 14.5 pm

production beam
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[00106] Comparative Example 2
[00107] Comparative Example 2 was produced in the same manner as Comparative

Example 1 with the exception that the bonding pattern B was used. Comparative Example 2 had
the same total basis weight measurement, basis weight calculations per layer and average fiber

dimension measurements as Comparative Example 1, which are provided above in Table 1.
[00108] Comparative Example 3

[00109] Comparative Example 3 was produced in the same manner as Comparative
Example 1 with the exception that the DCD was 150 mm. The total basis weight measurement,
basis weight calculations per layer and average fiber dimension measurements, according to

Fiber Dimension Test Method 1, for Comparative Example 3 are reproduced below in Table 2:

Table 2: Basis Weight Measurement and Calculations Per
Layer and Average Fiber Dimension Measurements for
Comparative Examples 3 & 4

Basis Weight

Round-shaped spunbond fibers from 1* 5.9 gsm
production beam

Meltblown fibers from 2™ production beam 0.66 gsm
Meltblown fibers from 3" production beam 0.66 gsm
Round-shaped spunbond fibers from 4™ 5.9 gsm
production beam

Total basis weight measured 13.1 gsm

Average Fiber Dimension Measurements According To
Fiber Dimension Test Method 1

Round-shaped spunbond fibers from 1* 14.5 um
production beam

Meltblown fibers from 2™ production beam 1.1 pm
Meltblown fibers from 3 production beam 1.2 pm
Round-shaped spunbond fibers from 4™ 14.0 pm

production beam
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[00110] Comparative Example 4
[00111] Comparative Example 4 was produced in the same manner as Comparative

Example 2 with the exception that the DCD was 150 mm. Comparative Example 4 had the same
total basis weight measurement, basis weight calculations per layer and average fiber dimension

measurements as Comparative Example 3, which are provided above in Table 2.
[00112] Comparative Example 5

[00113] Comparative Example 5 was produced in the same manner as Comparative
Example 1 with the exception that the DCD was 190 mm. The total basis weight measurement,
basis weight calculations per layer and average fiber dimension measurements, according to

Fiber Dimension Test Method 1, for Comparative Example 5 are reproduced below in Table 3:

Table 3: Basis Weight Measurement and Calculations Per
Layer and Average Fiber Dimension Measurements for
Comparative Examples 5 & 6

Basis Weight

Round-shaped spunbond fibers from 1* 5.85 gsm
production beam

Meltblown fibers from 2™ production beam 0.65 gsm
Meltblown fibers from 3™ production beam 0.65 gsm
Round-shaped spunbond fibers from 4™ 5.85 gsm
production beam

Total basis weight measured 13.0 gsm

Average Fiber Dimension Measurements According To
Fiber Dimension Test Method 1

Round-shaped spunbond fibers from 1% 13.5 pm
production beam

Meltblown fibers from 2™ production beam 1.2 pm
Meltblown fibers from 3" production beam 1.2 um
Round-shaped spunbond fibers from 4™ 14.5 pym

production beam
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[00114] Comparative Example 6
[00115] Comparative Example 6 was produced in the same manner as Comparative

Example 2 with the exception that the DCD was 190 mm. Comparative Example 6 had the same
total basis weight measurement, basis weight calculations per layer and average fiber dimension

measurements as Comparative Example 5, which are provided above in Table 3.
[00116] Example 7

[00117] Example 7 was produced using the same production beams as Comparative
Example 1, except the first and fourth production beams included spinnerets included capillaries
having a ribbon-shaped geometry, as indicated above. As a result, Example 7 included two
spunbond layers of ribbon-shaped spunbond fibers instead of round-shaped spunbond fibers.
While the polymer throughputs for the first and fourth production beams were kept about the
same as those used for Comparative Example 1, some of the other fiber spinning conditions (e.g.
volume of cooling air) had to be adjusted to achieve process stability. The total basis weight
measurement, basis weight calculations per layer and average fiber dimension measurements,

according to Fiber Dimension Test Method 1, for Example 7 are reproduced below in Table 4:
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Table 4: Basis Weight Measurement and Calculations Per
Layer and Average Fiber Dimension Measurements for

Examples 7 & 8

Basis Weight

Round-shaped spunbond fibers from 1% 6.075 gsm
production beam

Meltblown fibers from 2" production beam 0.675 gsm
Meltblown fibers from 3" production beam 0.675 gsm
Round-shaped spunbond fibers from 4™ 6.075 gsm
production beam

Total basis weight measured 13.5 gsm

Average Fiber Dimension Measurements According To
Fiber Dimension Test Method 1

Ribbon-shaped spunbond fibers from 1* 19.5 um
production beam
Meltblown fibers from 2™ production beam 1.1 um
Meltblown fibers from 3 production beam 1.2 um
Ribbon-shaped spunbond fibers from 4™ 21.0 pym
production beam
[00118] Example 8
[00119] Example 8 was produced in the same manner as Example 7 with the exception

that the bonding pattern B was used. The total basis weight calculation for Example 8 was the
same total basis weight as Example 7. In addition, the individual S/M/M/S layers of Example 8
had the same basis weight calculations as Example 7, shown in Table 4. The average fiber
dimension of the fibers made from beams 1, 2, 3, and 4 in Example 8 were measured using Fiber

Dimension Test Method 1 and were the same as Example 7, shown above in Table 4.
[00120] Example 9

[00121] Example 9 was produced in the same manner as Example 7 with the exception

that the DCD was set at 150 mm. The total basis weight measurement, basis weight calculations
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per layer and average fiber dimension measurements, according to Fiber Dimension Test Method

1, for Example 9 are reproduced below in Table 5:

Table 5: Basis Weight Measurement and Calculations per
Layer and Average Fiber Dimension Measurements for

Examples 9 & 10

Basis Weight

Round-shaped spunbond fibers from 1% 6.21 gsm
production beam

Meltblown fibers from 2™ production beam 0.69 gsm
Meltblown fibers from 3" production beam 0.69 gsm
Round-shaped spunbond fibers from 4® 6.21 gsm
production beam

Total basis weight measured 13.8 gsm

Average Fiber Dimension Measurements According to
Fiber Dimension Test Method 1

Ribbon-shaped spunbond fibers from 1% 20.5 um
production beam
Meltblown fibers from 2™ production beam 1.1 um
Meltblown fibers from 3" production beam 1.2 ym
Ribbon-shaped spunbond fibers from 4 22.5 ym
production beam
[00122] Example 10
[00123] Example 10 was produced in the same manner as Example 8 with the exception

that the DCD was set at 150 mm. The total basis weight calculation for Example 10 were the

same total basis weight as Example 9. In addition, the individual S/M/M/S layers of Example 10

‘ had the same basis weight calculations as Example 9, shown in Table 5. The average fiber

dimension of the fibers made from beams 1, 2, 3, and 4 in Example 10 were measured using

Fiber Dimension Test Method 1 and were the same as Example 9, shown above in Table 5.
[00124] Example 11

[00125] Example 11 was produced in the same manner as Example 7 with the exception

that the DCD was set at 190 mm. The total basis weight measurement, basis weight calculations
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per layer and average fiber dimension measurements, according to Fiber Dimension Test Method

1, for Example 11 are reproduced below in Table 6:

Table 6: Basis Weight Measurement and Calculations per
Layer and Average Fiber Dimension Measurements for
Examples 11 & 12

Basis Weight

Round-shaped spunbond fibers from 1* 5.805 gsm
production beam

Meltblown fibers from 2™ production beam 0.645 gsm
Meltblown fibers from 3™ production beam 0.645 gsm
Round-shaped spunbond fibers from 4™ 5.805 gsm
production beam

Total basis weight measured 12.9 gsm

Average Fiber Dimension Measurements According To
Fiber Dimension Test Method 1

Ribbon-shaped spunbond fibers from 1* 19.5 um
production beam
Meltblown fibers from 2™ production beam 1.1 um
Meltblown fibers from 3" production beam 1.2 ym
Ribbon-shaped spunbond fibers from 4™ 21.0 ym
production beam
[00126] Example 12
[00127] Example 12 was produced in the same manner as Example 8 with the exception

that the DCD was set at 190 mm. The total basis weight calculation for Example 12 was the
same total basis weight as Example 11. In addition, the individual S/M/M/S layers of Example
12 had the same basis weight calculations as Example 11, shown in Table 6. The average fiber
dimension of the fibers made from beams 1, 2, 3, and 4 in Example 12 were measured using

Fiber Dimension Test Method 1 and were the same as Example 11, shown above in Table 6.
[00128] Comparative Example 13

[00129] Comparative Example 13 was made using the production beams described above

with reference to Comparative Examples 1-6. The resulting fabric included a first round-shaped
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spunbond layer, two meltblown layers and a second round-shaped spunbond layer having fibers
with a round cross-sectional geometry and an aspect ratio of less than 1.5:1. However process
conditions including polymer throughputs were modified to produce an S/M/M/S fabric that is
more typical of those used for medical protective barrier applications, such as gown and drapes.
The basis weight measurement, basis weight calculations per layer and average fiber dimension

measurements, according to Fiber Dimension Test Method 1, for Comparative Example 13 are

reproduced below in Table 7:

Table 7: Basis Weight Measurement and Calculations per Layer
and Average Fiber Dimension Measurements for Comparative

Examples 13 & 14

Basis Weight

Round-shaped spunbond fibers from 1* 18.1 gsm
production beam

Meltblown fibers from 2™ production beam 4.4 gsm
Meltblown fibers from 3™ production beam 4.4 gsm
Round-shaped spunbond fibers from 4™ 18.1 gsm

production beam

Total basis weight measured 45.5 gsm

Average Fiber Dimension Measurements According To Fiber
Dimension Test Method 1

Round-shaped spunbond fibers from 1* 14.0 ym
production beam
Meltblown fibers from 2™ production beam 1.5 ym
Meltblown fibers from 3™ production beam 1.4 ym
Round-shaped spunbond fibers from 4™ 14.5 pm
production beam
[00130] Comparative Example 14
[00131] Comparative Example 14 was produced in the same manner as Comparative

Example 13, except that bonding pattern B was utilized. Comparative Example 14 had the same

total basis weight, basis weight calculations per layer and average fiber dimension measurements

as Comparative Example 13, which are provided above in Table 7.
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[00132] Example 15

[00133] Example 15 was made in the same manner and using the same production beams
as Comparative Example 13, except that the first and fourth production beams included
spinnerets having capillaries with a ribbon-shaped geometry, as indicated. Example 15 included
two ribbon-shaped spunbond layers formed from ribbons-shaped spunbond fibers. The total
basis weight for Example 15 was the same total basis weight calculation as Comparative
Example 13. In addition, the individual S/M/M/S layers of Example 15 had the same basis
weight calculations as Comparative Example 13, shown in Table 7. The average fiber dimension

measurements, according to Fiber Dimension Test Method 1 for Example 15 are reproduced

‘ below in Table 8:

Table 8: Basis Weight Measurement and Calculations per
Layer Average Fiber Dimension Measurements for

Examples 15 & 16

Basis Weight

Ribbon-shaped spunbond fibers from 1% 18.25 gsm
production beam

Meltblown fibers from 2™ production beam 4.5 gsm
Meltblown fibers from 3" production beam 4.5 gsm
Ribbon-shaped spunbond fibers from 4" 18.25 gsm
production beam

Total basis weight measured 45.5 gsm

Average Fiber Dimension Measurements According
To Fiber Dimension Test Method 1

Ribbon-shaped spunbond fibers from 1* 22.5 pm
production beam

Meltblown fibers from 2" production 1.5 pm
beam

Meltblown fibers from 3 production 1.3 um
beam

Ribbon-shaped spunbond fibers from 4 20.5 pm

production beam
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[00134] Example 16
[00135] Example 16 was made in the same manner as Example 15 with the exception that

the bonding pattern B was used. The total basis weight measurement for Example 16 was the
same total basis weight as Comparative Example 14. In addition, the individual S/M/M/S layers
of Example 16 had the same basis weight calculations as Comparative Example 14, shown in
Table 7. The average fiber dimension of the fibers made from beams 1, 2, 3, and 4 in Example
16 were measured using Fiber Dimension Test Method 1 and were the same as Example 15,

shown above in Table 8.
[00136] Comparative Example 17

[00137] Comparative Example 17 was produced on a line having a single production beam
fitted with a spinneret having capillaries with a round-cross-sectional geometry having a
dimension d1 of 0.6 mm and an aspect ratio of 1.0:1.0. Comparative Example 17, thus, included
a single spunbond layer including round-shaped spunbond fibers extruded from a isotactic
homopolymer polypropylene resin having a MFR of about 35g/10 min. The round-shaped
spunbond fibers of Comparative Example 17 were produced at a throughout of about 128 kg per
hours per meter width of the die productive area (kg/h/m). The round-shaped spunbond layer
was bonded using an embossed roll having a bonding pattern known as Design #6396 provided
by Overbeck & Co. GmbH of Krefeld, Germany. This pattern consisted of square diamond
sha}aed pins having sides each having a length of 0.7Smm. The pins are present at a density of
about 33.9 pin/cm’, providing a pin contact surface area that covers about 19% of the total
bonding surface of the embossed portion of the roll. Comparative Example 17 had a basis
weight of about 17.5 gsm and included round-shaped spunbond fibers having a denier of about

1.9 based on dimension d1 of about 17.3 microns.
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,[00138] Example 18

[00139] Example 18 was also produced from the same polymer resin as Comparative
Example 17 on the same production line, the same beam and same throughput, with the
exception that production beam included a spinneret with capillaries having a ribbon-shaped
cross-sectional geometry that is similar to the capillaries used for Sample 7-12 and 15-16. The
resulting fabric included a ribbon-shaped spunbond layer of Example 18 was bonded with same
embossing diamond pattern as Comparative Example 17 and had a basis weight calculation
measured at about 17 gsm. The ribbon-shaped spunbond layer of Example 18 included ribbon-
shaped spunbond fibers having a dimension d1 of 39 microns and a dimension d2 of 11 microns,

measured according to Fiber Dimension Test Method 2 providing an aspect ratio of 3.55:1.

[00140] The processing conditions for Comparative Examples and Examples 1-16 are
shown in Table 9. The test results for Comparative Examples and Examples 1, 3, 5, 7,9, 11, 13
and 15 made using bonding pattern A are shown in Table 10. The test results for Comparative
Examples and Examples 2, 4, 6, 8, 10, 12, 14 and 16 made using bonding pattern B are shown in

Table 11. The test results for Comparative Example 17 and Example 18 are shown in Table 12.

[00141] DISCUSSION OF RESULTS

[00142] When a nonwoven fabric is intended to be used in a personal hygiene product or
as a component of a personal hygiene product, an important characteristic is its resistance to
penetration by body exudates. Those body exudates are often of low surface tension due to their
organic content; examples are runny bowel movement, blend of runny bowel movement and
urine (e.g., such a blend is projected to have a 32 mN/m surface tension, as taught in U.S. Pat.
No. 7,626,073 column 9, lines 9-12), or urine contaminated with lotion or other body exudates

like blood or menstrual fluids. Therefore, a way to assess the liquid barrier capability of
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nonwoven fabric is to test them using the LSTST test described above. For such a nonwoven
fabric, it is therefore desirable to achieve the highest LSTST-Time or the lowest LSTST-Flow
possible. It is also desirable that such personal hygiene product is comfortable and breathable
and thus, that the nonwoven fabric used in the personal hygiene product allows hot air and vapor
moisture to pass through the nonwoven fabric. It is generally accepted that more movement of
hot air and vapor moisture can occur through nonwoven fabrics having higher air permeability.
However, for a typical nonwoven fabric having a layered S/M/M/S construction, an increase in
air permeability is usually achieved at the expense of the liquid barrier performance or LSTST-

Flow.

[00143] Comparative Examples 1-6 and Examples 7-12 had a total fabric basis weight
measurement of about 13 gsm and included a meltblown fiber content of about 10% by weight of
the total fabric basis weight. The S/M/M/S layered construction of Comparative Examples 1-6
and Examples 7-12 waé typical of what is used as barrier leg cuff in baby diaper or adult
incontinence products (as shown, e.g., in U.S. Pat. Appln. Publ. No. 2005/0215155 Al). The
performance of Comparative Examples 1-6 and Examples 7-12 indicate the influence of the
cross-section geometry and aspect ratio of the spunbond fibers and DCD on liquid barrier
performance and air permeability. Comparative Examples 1-6 and Examples 7-12 were tested
and measurements for air permeability and LSTST-Flow were obtained. The resulting

measurements were used to calculate the Flow Ratio. The results are shown in Tables 10 and 11.

[00144] It was observed that by comparing Comparative Example 1 with Example 7 and
comparing Comparative Examples 2 with Example 8, that Examples 7 and 8, which included two
ribbon-shaped spunbond layers had a substantially lower Flow Ratio than equivalent

Comparative Examples 1 and 2, which included two round-shaped spunbond layers. In addition,
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the comparison of Comparative Example 1 with Example 7 and the comparison of Comparative
Example 2 with Example 8 also indicate that a lower Flow Ratio represents a more favorable
balance between liquid barrier property and air permeability. Specifically, where air
permeability is equal between nonwoven fabrics, a nonwoven fabric with a lower Flow Ratio
will exhibit a better resistance to flow of low surface tension liquid. The same observation was
made while comparing Comparative Example 3 with Example 9 and while comparing

Comparative Examples 4 and Example 10.

[00145] It is noted that the observation that a lower Flow Ratio represents a more
favorable balance between liquid barrier property and air permeability described above in
nonwoven fabrics that included two ribbon-shaped spunbond layers did not appear to materialize
when comparing Comparative Example 5 with Example 11 and when comparing Comparative
Examples 6 with Example 12. It is thought that the lower Flow Ratio results observed for
Examples 7-10, which included meltblown layers formed using production beams having a DCD
of 110 mm and 150 mm, was due to ability of meltblown fibers formed at the lower DCD to
form a more compact and better supported web when deposited on a first ribbon-shaped
spunbond layer and covered by a second ribbon-shaped spunbond layer. In particular, it is
thought that the meltblown fibers form a more compact web when disposed between the two
ribbon-shaped spunbond layers than when the meltblown fibers are disposed between two round-
shaped spunbond layers. The more corﬁpact web that is formed should result in a slight
downward shift in pore size distribution for the high side of the pore size distribution curvé at
10% and 25% cumulative filter flows, indicating a lower number of larger pores or a lower
fraction of larger pores in the pore distribution curve. The more compact web is also thought to

lower the ability for the liquid to travel within the X-Y plane of the meltblown layer after the
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liquid enters the fabric along the Z-axis, which is oriented perpendicular to a major surface of the
fabric. In general, a correlation was observed between the improvement or degradation of the
Flow Ratio and the difference in pore size measured at 10% and 25% cumulative filter flow (see,
e.g., FIGS. 6 and 7). It is thought that the presence of larger pores have the greatest impact on
the flow of low surface tension liquid through the fabric. Accordingly, as the number of larger

pores increases, the LSTST-Flow measurement also increases.

[00146] It also was observed that the difference in Flow Ratio, as well as the reduction in
pore size at 10% and 25% cumulative filter flow, becomes more favorable as the DCD is
reduced. These results are shown in Tables 10 and 11. Based on these observations, it is thought
that the level of energy at which the meltblown fibers are projected toward the underlying layer
influence the liquid barrier performance of a fabric. At a lower DCD, a more compact web is
formed by meltblown fiber than at high DCD, which is attributed to the difference in kinetic
energy remaining when the fibers reach the forming surface. It was thought that at the process
conditions used for Examples 11-12, including meltblown fibers formed at a DCD of 190 mm,
the kinetic energy of the meltblown fibers reaching underlying ribbon-shaped spunbond layer
was so low or attenuated that it formed a bulkier and less uniform web that did not benefit from

the flatter surface offered by the first ribbon-shaped spunbond layers of Examples 7-10.

[00147] Comparative Examples 13-14 and Examples 15-16 were compared to investigate
the impact of the cross-sectional geometry and aspect ratio of the spunbond fibers and bonding
pattern on heavier nonwoven fabrics that contain a higher percentage of meltblown fibers. By
comparing Comparative Example 13 with Example 15 and Comparative Examples 14 with

Example 16, no significant benefit was observed in regard to Flow Ratio. It is thought that as the
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amount of meltblown fiber was increased, the impact of the cross-sectional geometry and aspect

ratio of the spunbond fibers is diminished.

[00148] It was observed from the data collected in Tables 10 and 11 for Comparative
Examples 1 to 6, Example 7 to 12, Comparative Examples 13-14 and Example 15-16, that the
relative benefit in Flow Ratio attributed to the use of ribbon-shaped spunbond fibers rather than

round-shaped spunbond fibers for was not largely influence by the bonding pattern used.

[00149] In another experiment, Comparative Example 17 and Example 18 were produced
to compare spunbond layers made from round-shaped spunbond fibers with spunbond layers
made from ribbon-shaped spunbond fibers. The air permeability, LSTST, and flow ratio results
for Comparative Example 17 and Example 18 are shown in Table 12. Example 18 did not
exhibit an advantage in regard to Flow Ratio when compared to Comparative Example 17.
Based on this observation, it is believed that the lower Flow Ratio representing a more favorable
balance between liquid barrier property and air permeability discussed above is not due to the
ribbon-shaped spunbond fibers or layers alone, but is rather due to the combination of ribbon-

shaped spunbond layer and a layer of meltblown fibers.

[00150] The results have shown the unexpected findings that nonwoven fabrics can
benefit in regard to Flow Ratio by incorporating ribbon-shaped spunbond fibers rather than
round-shaped spunbond fibers in a layered construction with meltblown layers. In addition, the
results have shown the unexpected findings that nonwoven fabrics can benefit in regard to Flow
Ratio when the meltblown layer is designed to provide a nonwoven fabric that has a pore size
measured at 10% of cumulative filter flow of no more than about 27 microns. Moreover, it is

believed that providing a nonwoven fabric with a total content of meltblown fibers that is
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tailored to avoid forming an excessively tight structure can enhance the benefits of ribbon-

shaped spunbond layers made of ribbon-shaped spunbond fibers.

[00151] Table 9

Comparative Examples

1&2 T7&8 3&4 | 9& 10| 5&6 |11& 12| 13&14|15& 16
and Examples

2::5: of spunbond Round Ribbon [Round Ribbon Round | Ribbon |Round Ribbon

Throughput for 1* and

4" beams producing the Kg/h.(l) 169171 | 167/171 | 169/171 | 167/171 | 169/171 | 167/171 | 174/176 | 172/176
spunbond fiber layers

Throughput for 2** and

3“' beams producing Kgh (1) 18/19 19/19 18/19 19/19 18/19 19719 43/43 43/43
the meltblown fibers

Line speed meters/min | 449 449 449 449 449 449 150 150
Distance from die to
collector (DCD for

od o mm 110/110 | 110/110 | 150/150 | 1507150 | 190/190 | 190/190 | 180/200 | 180/200
meltblown 2 and 3
beams)

(1) The productive length of the spinneret was about 1.1 meter
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[00152] Table 10

TEST RESULTS FOR COMAPRATIVE EXAMPLES AND EXAMPLES MADE USING THE

BONDING PATTERN A
Comparative Examples and
Examples 1 7 3 9 5 11 13 15
Shape of spunbond fibers Round | Ribbon | Round | Ribbon | Round | Ribbon | Round [ Ribbon

DCD for the meltblown 2°* and
3™ beams (mm)

Basis weight (gsm) 13.2 13.5 13.1 13.8 13 12.9 45.5 45.5
Air Permeability for a single ply

110/110 | 110/110 ] 150/150 | 150/150| 190/190 | 190/190 | 180/200 | 180/200

40 375 50 50 56 58 7.25 6.35

(m3/m2/min)

LSTST-Time measured on ) } . ) } ) 38 42
. single ply sample (second)

LSTST-Flow for single-ply - - - - - - 0.132 | 0.119
measurement (ml/sec)
Flow Ratio for single-Ply
measurement

- - - - - - 0.018 | 0.019

Difference in Flow Ratio for
ribbon vs. round filament 3%
samples tested as single ply

Air Permeability for two plies 215 17 % 20.5 275 205

(m’/m’/min)

LSTST-Time measuredon two | g4 | 142 | 94 | 128 | 91 | 101

plies of sample(second)

LSTST-Flow for two-plies 053 | 035 | 053 | 039 | 055 | 050 | _ .
‘ measurement (ml/sec)

Flow Ratio for two-plies 0.0247 | 0.0207 | 0.0222 | 0.0191 | 0.0200 | 0.0220 _ _

measurement

Difference in Flow Ratio for
ribbon vs. round filament -16% -14% 10%
samples tested as two plies
Pore size at 10% cumulative
filter flow (micron)

Pore size at 25% cumulative
filter flow (micron)

16 14.5 22 19 26 30 8.5 9

14.5 135 19 16 20 23 1.5 8
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[00153] Table 11

TEST RESULTS FOR COMPARATIVE EXAMPLES AND EXAMPLES MADE USING THE

BONDING PATTERN B
Comparative Examples and
Examples 2 8 4 10 6 12 14 16
Shape of spunbond fibers Round | Ribbon | Round | Ribbon | Round | Ribbon | Round | Ribbon

DCD for the meltblown 2°® and
3™ beams (mm)

Basis weight (gsm) 13.2 13.5 13.1 13.8 13 12.9 45.5 45.5
Air Permeability for a single ply

110/110 | 110/110 { 1507150 | 150/150 [ 190/190 | 190/190 | 180/200 | 180/200

3, 2, . 38 33 46 39 53 48.5 6.6 6.2
m /m’"/min)
LSTST-Time measured on £Y) 34
single ply sample (second) ~ _ * _ _ _
LSTST-Flow for single-ply B a 3 B _ _ 0.156 | 0.147
measurement (ml/sec)
Flow Ratio for single-Ply _ ~ _ _ _ 0.024 | 0.024

measurement

Difference in Flow Ratio for
ribbon vs. round filament 0%
samples tested as single ply

Air Permeability for two plies

3 2, . 19.5 15.5 22 18 25.5 19 3.1 2.45
(m’/m”"/min)

LSTST-Time measuredontwo | 195 | 151 | 99 | 138 | 92 11
plies of sample(second)

LSTST-Flow for two-plies
measurement (ml/sec)
Flow Ratio for two-plies
measurement

0.49 0.33 0.51 0.36 0.54 0.45

0.0251 | 0.0214 | 0.0230 | 0.0201 | 0.0213 | 0.0239

Difference in Flow Ratio for ’
ribbon vs. round filament -15% -12% 12%
samples tested as two plies

Plore size at 1.0% cumulative 145 145 5 21 o) 35 8 92
filter flow (micron)
P.ore size at 2.5% cumulative 135 13 19 16.5 19 7 7.1 8.1
filter flow (micron)
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[00154] Table 12
Comparative Example and Example 17 18
Shape of spunbond fibers Round | Ribbon
Basis weight (gsm)
Air Permeability for a single pl

3,2, . d SRRy 235 165
(m/m"/min)
Air Permeability for two plies (m’/m’/min) 125 90
LSTST-Time measured on two plies of

4 5.2

sample(second)
LSTST-Flow for two-plies measurement 125 0.96
(mlsec)
Flow Ratio for two-plies measurement 0.0100 | 0.0107
Difference in ratio for ribbon vs. round 1%
filament samples tested as two plies
[00155] Unless indicated otherwise, all amounts, percentages, ratios and the like used

herein are by weight. When an amount, concentration, or other value or parameter is given as
either a range, preferred range, or a list of upper preferable values and lower preferable values,
this is to be understood as specifically disclosing all ranges formed from any pair of any upper
range limit or preferred value and any lower range limit or preferred value, regardless of whether
ranges are separately disclosed. Where a range of numerical values is recited herein, unless
otherwise stated, the range is intended to include the endpoints thereof, and all integers and
fractions within the range. It is not intended that the scope of the invention be limited to the
specific values recited when defining a range.

[00156] Although the invention herein has been described with reference to particular
embodiments, it is to be understood that these embodiments are merely illustrative of the

principles and applications of the present invention. It will be apparent to those skilled in the art
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that various modifications and variations can be made to the method and apparatus of the present
invention without departing from the spirit and scope of the invention. Thus, it is intended that
the present invention include modifications and variations that are within the scope of the

appended claims and their equivalents.
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What is claimed is:

1. A nonwoven fabric usable as a component in a personal hygiene product, said nonwoven
fabric comprising:

a first ribbon-shaped spunbond layer;

a second ribbon-shaped spunbond layer; and

a meltblown layer between said first ribbon-shaped spunbond layer and said second
ribbon-shaped spunbond layer, wherein said meltblown layer is in direct contact with said first
ribbon-shaped spunbond layer and said second ribbon-shaped spunbond layer, wherein said
meltblown layer comprises meltblown fibers in an amount of at least 0.1% by weight of said
nonwoven fabric and not greater than about 40% by weight of said nonwoven fabric, and
wherein said meltblown layer has a basis weight no greater than 5gsm,

wherein the first ribbon-shaped spunbond layer, the second ribbon-shaped spunbond
layer and the meltblown layer comprise a polyolefin,

wherein said nonwoven fabric contains less than about 10 % by weight non-ribbon
shaped spunbond fibers, and wherein said nonwoven fabric has a basis weight of at least about 8
gsm and not greater than about 40 gsm and a pore size measured at 10% of cumulative filter flow

of no more than about 27 microns.

2. The nonwoven fabric of claim 1, wherein said nonwoven fabric has an air permeability of

at least about 10m’/m*/min.
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3. The nonwoven fabric of claim 2, wherein said nonwoven fabric has a low surface tension

liquid strike through flow of less than 0.9 ml per second .

4. The nonwoven fabric of claim 1, wherein said nonwoven fabric has a basis weight of at

least about 8.5 gsm and not greater than about 30 gsm.

5. The nonwoven fabric of claim 1, wherein said meltblown layer has a basis weight of at

least about 0.3 gsm and no greater than about 4 gsm.

6. The nonwoven fabric of claim 5, wherein nonwoven fabric has a basis weight of at least
about 11 gsm and not greater than about 25 gsm, and wherein said meltblown layer has a basis

weight of at least about 0.7 gsm and no greater than about 2 gsm.

7. The nonwoven fabric of claim 1, wherein said first spunbond layer, said second spunbond

layer and said meltblown layer are bonded together by a plurality of discrete bond areas.

8. The nonwoven fabric of claim 1, wherein at least one of said first ribbon-shaped
spunbond layer and said second ribbon-shaped spunbond layer comprises fibers having a cross-

section with an aspect ratio of at least about 2.5:1 and no greater than about 7:1.

9. The nonwoven fabric of claim 1, wherein the meltblown layer further comprises multiple
directly adjoining meltblown layers present as a stack, wherein first and second outer sides of the

stack are in direct contact with the first and second ribbon-shaped spunbond layers.
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10.  The nonwoven fabric of claim 1, wherein the first ribbon-shaped spunbond layer, the

second ribbon-shaped spunbond layer and the meltblown layer comprise polypropylene.

11. A nonwoven fabric usable as a component in a personal hygiene product, said nonwoven
fabric comprising:

a first ribbon-shaped spunbond layer;

a second ribbon-shaped spunbond layer; and

a meltblown layer between said first ribbon-shaped spunbond layer, wherein said
meltblown layer is in direct contact with said first spunbond layer and said second spunbond
layer,

wherein said nonwoven fabric contains less than about 10 % by weight non-ribbon
shaped spunbond fibers, and

wherein said nonwoven fabric has a basis weight of at least about 8 gsm and not greater
than about 40 gsm, a pore size of less than or equal to about 27 microns when measured at 10%
of cumulative filter flow and low surface tension liquid strike through flow of less than 0.9 ml

per second.

12. The nonwoven fabric of claim 11, wherein said nonwoven fabric has an air permeability

of at least 10 m*/m*/min.

13.  The nonwoven fabric of claim 11, wherein said meltblown layer has a basis weight of at

least about 0.3 gsm and no greater than about 5 gsm.
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14.  The nonwoven fabric of claim 11, wherein said meltblown layer has a basis weight of at

least about 0.7 gsm and no greater than about 2 gsm.

15. The nonwoven fabric of claim 11, wherein said nonwoven fabric has a surface area and
said first spunbond layer, said second spunbond layer and said meltblown layer are thermally
bonded together to form a plurality of bond points, wherein said plurality of bond points

comprise up to about 25% of said surface area of said nonwoven fabric.

16.  The nonwoven fabric of claim 11, wherein the non-ribbon shaped filaments are round-

shaped filaments.

17. A nonwoven personal hygiene component comprising:

a first ribbon-shaped spunbond layer;

a second ribbon-shaped spunbond layer; and

a meltblown layer disposed between said first ribbon-shaped spunbond layer and said
second ribbon-shaped spunbond layer, wherein said meltblown layer is in direct contact with said
first spunbond layer and said second spunbond layer,

wherein at least one of the first ribbon-shaped spunbond layer, the second ribbon-shaped
spunbond layer and the meltblown layer comprise polypropylene,

wherein said meltblown layer has a basis weight of at least about 0.3 gsm and not greater

than about 5 gsm,
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wherein said nonwoven fabric contains less than about 10 % by weight non-ribbon
shaped spunbond fibers, and

wherein said nonwoven fabric has a basis weight of at least about 8 gsm and not greater
than about 40 gsm, a pore size of less than or equal to about 27. microns when measured at 10%
of cumulative filter flow, a low surface tension liquid strike through flow of less than 0.9 ml per
second, an air permeability of at least about 10 m*/m*/min. and a ratio of low surface tension

liquid strike through flow to air permeability of greater than or equal to about 0.016.

18.  The nonwoven personal hygiene component of claim 17, wherein at least one of said first
ribbon-shaped spunbond layer and said second ribbon-shaped spunbond layer comprises fibers

having a cross-section with an aspect ratio of at least about 2.5:1 and no greater than about 7:1.

19. The nonwoven personal hygiene component of claim 18, wherein said meltblown layer
has a basis weight of at least about 0.7 gsm and no greater than about 2 gsm and comprises fibers

having a round cross-section.

20.  The nonwoven personal hygiene component of claim 18, wherein said nonwoven layer

has a pore size of less than or equal to about 23 microns when measured at 25% of cumulative

filter flow.
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ABSTRACT

A nonwoven fabric useful as a component in a personal hygiene product and a nonwoven
personal hygiene component, which is substantially free or free of non-ribbon shaped (e.g.,
round-shaped) spunbond fibers and includes a meltblown layer between and in direct contact
with ribbon-shaped spunbond layers. The meltblown layer has a basis weight of at least about
0.008 gsm and not greater than about 5 gsm, and the nonwoven fabric or component has a basis
weight of at least about 8 gsm and not greater than about 40 gsm, a pore size of less than or equal
to about 27 microns when measured at 10% of cumulative filter flow. The nonwoven fabric also
can have a low surface tension liquid strike through flow of less than 0.9 ml per second, a ratio
of low surface tension liquid strike through flow to air permeability of greater than or equal to
about 0.016, or both. Personal hygiene articles can incorporate the nonwoven fabric or

component.
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Attorney Docket No.: 11-545
DECLARATION First Named Inventor: Carlton F. Dwiggins
FOR U.S. UTILITY OR DESIGN
PATENT APPLICATION Application Number: not assigned yet
Filing Date: concurrently herewith

® Declaration Submitted With Initial . ]
Filing Confirmation Number:

O Declaration Submitted After Initial ) Group Art Unit:

Fili .
fing Examiner Name:
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‘s a below named inventor, | hereby declare that:
My residence, mailing address and citizenship are as stated below next to my name.
I believe | am the original, first and sole inventor (if only one name is listed below) or an original, first and joint

inventor (if plural names are listed below) of the subject matter, which is claimed and for which a patentis
sought on the invention entitled:

LIQUID BARRIER NONWOVEN FABRICS WITH RIBBON-SHAPED FIBERS

(Title of Invention)
the specification of which:
is attached hereto, or
‘ O  was filed by an authorized person on my behalf on as U.S. Application No.
, and was preliminarily amended on (if applicable).

| hereby state that | have reviewed and understand the contents of the above-identified specification,
including the claims, as amended by any amendment specifically referred to above.

I acknowledge the duty to disclose information which is material to patentability as defined in Title 37, Code of
Federal Regulations, §1.56, including for continuation-in-part applications, material information which became
available between the filing date of the prior application and the national or PCT international filing date of the
continuation-in-part application.
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Authorization To Permit Access To Application by Participating Offices

If checked, the undersigned hereby grants the USPTO authority to provide the European Patent Office
(EPO), the Japan Patent Office (JPO), the Korean Intellectual Property Office (KIPO), and any other
intellectual property offices in which a foreign application claiming priority to the above-identified applicationis
filed access to the above-identified patent application. See 37 CFR 1.14(c) and (h). This box should not be
checked if the applicant does not wish the EPQO, JPO, KIPO, or other intellectual property office in which a
foreign application claming priority to the above-identified application is filed to have access to the application.

Claim of Foreign Priority Benefits

| hereby claim forsign priority benefits under Title 35, United States Code, §119(a)-(d) or (f}, or § 365(b) of
any foreign application(s) for patent, inventor's or plant breeder’s rights certificate, or § 365(a) of any PCT
international application which designated at least one country other than the United States of America, listed
below, and | have also identified below, by checking the box, any foreign application for patent, inventor's or
plant breeder’s rights certificate(s), or any PCT international application, on this invention filed by me or my
legal representatives or assigns and having a filing date before that of the application on which priority is
claimed:

List of Prior Foreign
Foreign Application Filing Date Priority Not
(Number(s)) Country (Day/Month/Year) Claimed
(if checked)
O
a

O Additional foreign application numbers are listed on a supplemental priority data sheet attached hereto.

Claim of Domestic Priority Benefits*
| hereby claim the benefit under Title 35, United States Code, § 119(e) of any United States provisional
application(s) listed below:

Provisional Application
Filing Date

Provisional Application
Number(s)

‘ Additional provisional application numbers are listed on a supplemental priority data shest attached
hereto.

I hereby claim the benefit under Title 35, United States Code, § 120, of any prior United States application(s),
or under § 365(c) of any PCT international application(s) designating the United States of America, listed
below and, insofar as the subject matter of each of the claims of this application is not disclosed in the prior
United States or PCT international application(s) in the manner provided by the first paragraph of Title 35,
United States Code, §112, | acknowledge the duty to discloss all information known by me to be material to
patentability as defined in Title 37, Code of Federal Regulations, §1.56, which became availabie between the
filing date of the prior application(s) and the national or PCT international filing date of this application:

Filing Date
Prior PCT of U.S. or PCT
Prior U.S. International International Patent Number
Application Number Application Number Application

(if applicable)
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O Additional U.S. or PCT international application numbers are listed on a supplemental priority data sheet
attached hereto.

*37 CFR 1.78 which requires, in part, that the priority claim information be in either the first line of the
specification or in an application data sheet.

Power of Attorney

As a named inventor, | hereby appoint the practitioners associated with Customer Number 62753 with full
power of substitution and revocation, to prosecute this application and to transact all business in the United
States Patent and Trademark Office connected therewith, and request that all correspondence and telephone
calls in respect to this application be directed to the correspondence address and telephone number
associated with Customer Number 82753.

I hereby declare that all statements made herein of my own knowledge are true, and that ali statements made
erein on information and belief are believed to be true; and further that these statements were made with
Qe knowledge that willful false statements and the like so made are punishable by fine or imprisonment, or
oth, under Section 1001 of Title 18 of the United States Code, and that such willful false statements may
jeopardize the validity or enforceability of the application or any patent issued thereon.

Full name of one

joint inventor: Carlton F. Dwiggins
Given names (first and middle [if any]) first, with Family name last
1 ;
Inventor's signature: éjf e
Date: S;,/ 4// /f
Residence: Moorssville, North Carolina
(City and State for U.S. Residents; City and Country for others)
Mailing Address: 149 Lockerbie Lane

Mooresville, North Carolina 28115

'tizenship: us
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| (City and State for U.S. Residents; City and Country for others)

107 Comata Road

Mooresville, North Carolina 28117

CA

ot L Deches

CO@:ou.o\oa. Cour\;l-\,z , NC ¢

Aot £ g

Paged of 6

Copy provided by USPTO from the IFW Image Database on 05/21/2012



Full name of one
joint inventor:

Inventor's signature:

Date:

Residence:

Mailing Address:

Citizenship:

Page 5 of 6

| H

Utility Application
Attorney Docket No. 11-545

Ralph A. Moody il
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57/
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Denver, North Carolina
(City and State for U.S. Residents; City and Country for others)
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Under the Paperwork Reduction Act of 1995, no persons are required to respond to a collection of information unless it contains a valid OMB control number.

Aftorney Docket Number | 11-545

Application Data Sheet 37 CFR 1.76 —
Application Number

Title of Invention | LIQUID BARRIER NONWOVEN FABRICS WITH RIBBON-SHAPED FIBERS

The application data sheet is part of the provisional or nonprovisional application for which it is being submitted. The following form contains the
bibliographic data arranged in a format specified by the United States Patent and Trademark Office as outlined in 37 CFR 1.76.

This document may be completed electronically and submitted to the Office in electronic format using the Electronic Filing System (EFS) or the
document may be printed and included in a paper filed application.

Secrecy Order 37 CFR 5.2

Portions or all of the application associated with this Application Data Sheet may fall under a Secrecy Order pursuant to
37 CFR 5.2 (Paper filers only. Applications that fall under Secrecy Order may not be filed electronically.)

Applicant Information:
Applicant 1

Applicant Authority @Inventor OLegaI Representative under 35 U.S.C. 117 OParty of Interest under 35 U.S.C. 118

Prefix; Given Name Middle Name Family Name Suffix
Carlton F. Dwiggins
. Pasidence Information (Select One) (¢) US Residency () NonUSResidency (O Active US Military Service
ﬁhn{r Mooresville State/Province | NC | Country of Residencei | US

Citizenship under 37 CFR 1.41(b)i | US
Mailing Address of Applicant:

Address 1 149 Lockerbie Lane
Address 2
City Mooresville State/Province NC
Postal Code 28115 Countryi | US
Applicant 2 Remove
Applicant Authority @®Inventor | (OLegal Representative under 35U.S.C. 117 (OParty of Interest under 35 U.S.C. 118
Prefix| Given Name Middle Name Family Name Suffix
Pierre D. Grondin
Residence Information (Select One) (8) US Residency (O NonUS Residency () Active US Military Service
_ﬂ_. Mooresville State/Province | NC | Country of Residencei | US

Citizenship under 37 CFR 1.41(b) i CA
Mailing Address of Applicant:

Address 1 107 Comata Road
Address 2
City Mooresville State/Province NC
Postal Code 28117 Countryi | US
| Applicant 3 Remove
Applicant Authority ®Inventor | (DLegal Representative under 35 U.S.C. 117 (OParty of Interest under 35 U.S.C. 118
Prefix| Given Name Middle Name Family Name Suffix
Ralph A. Moody m
Residence Information (Select One} (¢) US Residency () NonUS Residency () Active US Military Service
City | Mooresville State/Province | NC Country of Residencei | US
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Application Number

Title of Invention | LIQUID BARRIER NONWOVEN FABRICS WITH RIBBON-SHAPED FIBERS

Citizenship under 37 CFR 1.41(b)i | US
Mailing Address of Applicant:

Address 1 121 Currituck Court
Address 2
City Mooresville State/Province NC
Postal Code 28117 Countryi | US
Applicant 4
Applicant Authority (®Inventor | (Olegal Representative under 35U.8.C. 117 (OParty of Interest under 35 U.S.C. 118
Prefix| Given Name Middle Name Family Name Suffix
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Residence Information (Select One) (o) US Residency () NonUS Residency (O Active US Military Service
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Correspondence Information:

Enter either Customer Number or complete the Correspondence Information section below.
For further information see 37 CFR 1.33(a).

[1 An Address is being provided for the correspondence Information of this application.

“Mtomer Number 62753

Email Address ’ [ AddEmail |  [Remove Email

Application Information:

Title of the Invention LIQUID BARRIER NONWOVEN FABRICS WITH RIBBON-SHAPED FIBERS

Attorney Docket Number| 11-545 Small Entity Status Claimed [ |

Application Type Nonprovisional

Subject Matter Utility

Suggested Class {if any) Sub Class (if any)

Suggested Technology Center (if any) 1700
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Title of Invention | LIQUID BARRIER NONWOVEN FABRICS WITH RIBBON-SHAPED FIBERS

Publication Information:
[[] Request Early Publication (Fee required at time of Request 37 CFR 1.21 9)

Request Not to Publish. 1hereby request that the attached application not be published under 35 U.S.

[0 €. 122(b) and certify that the invention disclosed in the attached application has not and will not be the subject of
an application filed in another country, or under a multilateral international agreement, that requires publication at
eighteen months after filing.

Representative Information:

Representative information should be provided for all practitioners having a power of attomey in the application. Providing
this information in the Application Data Sheet does not constitute a power of attomey in the application (see 37 CFR 1.32).

Enter either Customer Number or complete the Representative Name section below. If both sections
are completed the Customer Number will be used for the Representative Information during processing.

Please Select One: (¢ Customer Number (O US Patent Practitioner | (O Limited Recognition (37 CFR 11.9)
Customer Number 62753

Domestic Benefit/National Stage Information:

This section allows for the applicant to either claim benefit under 35 U.S.C. 119(e), 120, 121, or 365(c) or indicate National Stage
entry from a PCT application. Providing this information in the application data sheet constitutes the specific reference required by
35 U.S.C. 119(e) or 120, and 37 CFR 1.78(a){(2) or CFR 1.78(a)(4), and need not otherwise be made part of the specification.

Prior Application Status Remove
Application Number Continuity Type Prior Application Number Filing Date (YYYY-MM-DD)

Additional Domestic Benefit/National Stage Data may be generated within this form

hy_selecting the Add button. o

F‘e:)eign Priority Information:

This section allows for the applicant to claim benefit of foreign priority and to identify any prior foreign application for which priority is
not claimed. Providing this information in the application data sheet constitutes the claim for priority as required by 35 U.S.C. 119(b)
and 37 CFR 1.55(a).

[ Remove |
Application Number . Country | Parent Filing Date (YYYY-MM-DD) Priority Claimed
O Yes (® No
Additional Foreign Priority Data may be generated within this form by selecting the
Add button.

Assignee Information:

Providing this information in the application data sheet does not substitute for compliance with any requirement of part 3 of Title 37
of the CFR to have an assignment recorded in the Office.

Remove

Assignee 1
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Application Number

Title of Invention | LIQUID BARRIER NONWOVEN FABRICS WITH RIBBON-SHAPED FIBERS

If the Assignee is an Organization check here. x]

Organization Name | Polymer Group, Inc.

Mailing Address Information:

Address 1 9335 Harris Comners Parkway

Address 2 Suite 300

City Charlotte State/Province NC
Country i| US Postal Code 28269
Phone Number Fax Number

Email Address

Additional Assignee Data may be generated within this form by selecting the Add

button.
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A signature of the applicant or representative is required in accordance with 37 CFR 1.33 and 10.18. Please see 37
CFR 1.4(d) for the form of the signature.

Signature |/Ramon R. Hoch/ Date (YYYY-MM-DD)| 2011-08-08

First Name | Ramon Last Name | Hoch Registration Number | 34108

This collection of information is required by 37 CFR 1.76. The information is required to obtain or retain a benefit by the public which
is to file (and by the USPTO to process) an application. Confidentiality is governed by 35 U.S.C. 122 and 37 CFR 1.14. This
collection is estimated to take 23 minutes to complete, including gathering, preparing, and submitting the completed application data
sheet form to the USPTO. Time will vary depending upon the individual case. Any comments on the amount of time you require to
complete this form and/or suggestions for reducing this burden, should be sent to the Chief Information Officer, U.S. Patent and
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Privacy Act Statement

The Privacy Act of 1974 (P.L. 93-579) requires that you be given certain information in connection with your submission of the attached form related to
a patent application or patent. Accordingly, pursuant to the requirements of the Act, please be advised that: (1) the general authority for the collection
of this information is 35 U.S.C. 2(b)(2); (2) fumishing of the information solicited is voluntary; and (3) the principal purpose for which the information is
used by the U.S. Patent and Trademark Office is to process and/or examine your submission related to a patent application or patent. If you do not
fumish the requested information, the U.S. Patent and Trademark Office may not be able to process and/or examine your submission, which may
result in termination of proceedings or abandonment of the application or expiration of the patent.

The information provided by you in this form will be subject to the following routine uses:

1. The information on this form will be treated confidentially to the extent allowed under the Freedom of information Act (b U.S.C. 552)
‘\J and the Privacy Act (5 U.S.C. 552a). Records from this system of records may be disclosed to the Department of Justice to determine
whether the Freedom of Information Act requires disclosure of these records.
2. A record from this system of records may be disclosed, as a routine use, in the course of presenting evidence to a court, magistrate, or
administrative tribunal, including disclosures to opposing counsel in the course of settiement negotiations.

3. A record in this system of records may be disclosed, as a routine use, to a Member of Congress submitting a request involving an
individual, to whom the record pertains, when the individual has requested assistance from the Member with respect to the subject matter of
the record.

4. A record in this system of records may be disclosed, as a routine use, to a contractor of the Agency having need for the information in

order to perform a contract. Recipients of information shall be required to comply with the requirements of the Privacy Act of 1974, as
amended, pursuant to 5 U.S.C. 552a(m).

5. A record related to an International Application filed under the Patent Cooperation Treaty in this system of records may be disclosed,
as a routine use, to the International Bureau of the World Intellectual Property Organization, pursuant to the Patent Cooperation Treaty.

6. A record in this system of records may be disclosed, as a routine use, to another federal agency for purposes of National Security
review (35 U.S.C. 181) and for review pursuant to the Atomic Energy Act (42 U.S.C. 218(c)).

7. A record from this system of records may be disclosed, as a routine use, to the Administrator, General Services, or his/her designee,
during an inspection of records conducted by GSA as part of that agency’s responsibility to recommend improvements in records
management practices and programs, under authority of 44 U.S.C. 2904 and 2906. Such disclosure shall be made in accordance with the
GSA regulations goveming inspection of records for this purpose, and any other relevant (i.e., GSA or Commerce) directive. Such
disclosure shall not be used to make determinations about individuals.

!

8. A record from this system of records may be disclosed, as a routine use, to the public after either publication of the application pursuani
to 35 U.S.C. 122(b) or issuance of a patent pursuant to 35 U.S.C. 151. Further, a record may be disclosed, subject to the limitations of 37
CFR 1.14, as a routine use, to the public if the record was filed in an application which became abandoned or in which the proceedings were
terminated and which application is referenced by either a published application, an application open to public inspections or an issued
patent.

9. A record from this system of records may be disclosed, as a routine use, to a Federal, State, or local law enforcement agency, if the
USPTO becomes aware of a violation or potential violation of law or regulation.
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_ 1 Una tela no tepda utuhzable como un componente en un producto de hlglene personal; -
; dlcha tela no tepda comprende '

i 7 una pnmér capa spunbond" en forma dé cunta
,una,s'eg’unda capa spunbond” en forma de cmta y

. ‘una capa meltblown entre dicha. pnmera capa spunbond" en forma. de cinta- -y dicha
v}_'ségunda capa spunbond” en forma de cmta en donde d|cha cana meltblown esta evn contacto
__'-(":dlrecto con dlcha prlmera capa spunbond” en forma de cinta y dxcha segunda cana spunbond” :
;enjf_Orrrna Jdé_c‘.lln,ta, 'en-donde dlcha' capa meltblown vcomprende flbras ,rnéltblonln ’-en una
'v'.::cantlda.d de al menos 0 1%.en peso de dlcha 4tela no tejuda y no mayor de anronlmadnhenfe 40%
| en neso de dlcha tela no tejuda y en donde dlcha capa meltblown tiene un peso..bz.zlvs.ers no mayor

' de5 gsm, -

en donde la ‘pv'rimera'c”aba “spunbond” en forma de cinta, la segundé capa‘“spunbond”-en .

" - - forma de cinta y la capa “meltblown” comprende una poliolefina,

o gn_ddnde dicha t'eln_ncv)iftéjidva contiem—érmenos de arjroxirnédémenté 10%enpeso dé_fibrasr
: ,'spunbond” Sln fOfma de c'iny.tav,; Y e"n donde dlcha te_Ia_.no‘tvéjidva _fiéne un peso basedeal me"nbs &_e
Y_'abl‘ﬁqii:'rn,adarnente Svgsniy'no'.mayor de 5§}0Xi'madamgﬁtev4n gsm y un tamé'ﬁo‘-’d'é_ pnro;m_edido
v ___'.al' 10% de flujo de'_filfrn.ianumnl.ativp'dé no r'né,sv apro;(iniadamente 27 mic}rémet_fns.:igg s

.....

20 La tela no tEJlda de Ia relvmdlcacnon 1 en donde dicha tela no tejlda tiene una'.
; -:bérmeabilidad al ai‘r'e'de al menos aproximadamente 10 m_3/m2/min.
3. - la tela no tejida de la reivindicacion 2, en donde dicha tela no tejida'fiéné'pn flujo de

ftréspa'sd de qu_Uido con tension superficial baja de men_és de 0,9 ml por ségundd.r'
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-'b';'sé_g‘unda'_capa “spunbond” y dicha capa “meltblown” estén unidas mediantéphé._pluralidad de

- reas.de unién discretas.

8- _ latela no tej.ida’d:e' la reivindicacién 1, en dohde al menos una ‘de dichas capas

- ~“spunbond” en forma de cinta y dicha segunda capa “spunbond” en forma de ¢inta comprenden
. . fibras-que tienen una seccién ‘transversal. con ‘una proporcion- de aspecto de. al menos

'-x_ép-r_é_kimédamente 2,5:1y no mayo.r' de7:1.

9. - la tela no tejida de la reivindicacién 1, en donde la capa de “meltblown” comprende
- ademas mdltiples capas “meltblown” directamente unidas presentes como una pila, en donde el

_ primer y segundo lados externos de la pila estén en contacto directo con la primera.y segunda -

-capas “spunbond” en forma de cinta.

_ :10." . Latela ho tejida de la reivindicacion 1, en dondé la primera tapa ’fs'purj_l:‘)“ondf”,én forma de

cinta; la segunda “spunbond” en forma de cinta y la capa “meltblown” comprendé polipropileno.

187



- 136
4 o
A1 Una tela no tejida utilizable cqmo un componente en un producto de higiene pe’_rsonalj _

. "dicf;\'a:‘téia_no tejida comprende:
U‘rjna-prirﬁefa capa “spunbond” en forma de cinta;
-~ Una segunda capa “spunbond” en forma de cinta;

- Una capa “meltblown” entre dicha primera capa “spunbond” en forma:vd__‘é cinta; en donde
'diﬂcv'h"a.i_:apa"”vm’elt'biown" esta en contacto directo con dicha primera capa __“spur'jbohd" y dicha .

_ $éguhd_a capa “spunbond”.

En donde dicha tela no tejida contiene menos de aproximadaméhté 10% en peso de fibras

“spunbond” que no tienen forma de cirita, y

" En donde dicha tela no tejida tiene un peso base de al menos aproxim_édafr_)erifce 8 gsmy
: -nd _méyor',de'aprcVJXimada_mente 40 gsm, un tamario de'porb ménor oigual a ap'r_dxi‘rfﬁad;é_ame"nte 27.
- ""Imic'rémetjrvo‘s cuéndo se mide ‘a)l 10% dé_ flujo de filtro ,ac‘urh'tjxiado y un flujo deﬁ_trésbasq de liquido
n :dé‘teﬁsic”m superficial baja de menos de 0, 9 ml por se’gundd. '
420 - La.tela-no tejida de la rei_vihdicagiiéh 11, en donde dicha tela no ,téjida-ﬁj,tie:ne una
- permeabilidad al aire de al menos 10 m*/m?/min.
113, latela [io tejida de.la'_kéivindiéavcic}')h 11, en donde dicha capa “meltblown” tiene un peso
" base dé al menos aprrc")ximadaménte- 0,3 gsm y no mayor-de aproximadamente 5 gsm
e 14 Cla _tél'a_;ho tejida de Iaﬂréi'vivndica,cién 11, en dohde d.'icha capa “meltblown” tiene un peso
”bé_s,e' de:a_i'mehbs aproximadamerite 0,7 gsm y.no mayor de aproximadamve”ntév'Z' g’sm.'-vs -
. ”-'_15_.'. ~“latelano tejida de la reivindicacién 11, en donde‘,dich’a' tela no tejida_:'tiéne un _éreaide

$_Ub'é_rfic_ie kY dicha primefa capa “spunbond”, y dicha SégUnda' _c'ép'a ”spur"\boﬁdf’ y'?_dicha gapé-



_: (?*

n:".'melt’vblv'de”, estan técnicamente unidas pa'ra*'fdrrhar' una pluralidad de p_l_jﬁtosﬂ:défjunién,» en
ddn’dé:‘.djc'ha plQ’f“alidad de puntos de unién comprenden hasta aproximadamente 25%" de dicha

_ 4rea de superfici€ de dicha tela no tejida. "
. 16..  Latela no tejida de la reivindicacion 11, en donde los filamentoquué'n'(_),vt'iérnéri forma de
* cinta son filamentos de forma redondeada.
1707 ~Un componente no tejido para higiene personal que comprende:
'una primera capa “spunbond” en forma de cinta.
una segunda capa “spunbond” en forma dé cinta; y:
una capa “meltblown” dispuesta entre dicha primera capa “spunbond” en fqrm_é decintay.
' ‘diciia’s’egﬁnda capa “spunbond” en forma de cinta; en doride dicha capa ”me]tb'lov‘v»h" esta en
- ': COﬁtacto div're‘Cto con dicha primera capa “spunbond” y dicha ségunda capa ”spunb'orid",-:
. ~~ en donde al menos una primera capa “spunbond” en forma de cinta, la segunda capa
"‘spunbond" en forma de cinta'y la capa "’mélvtBIOWn” comprénden polipropileno.
- en donde dicha capa “meltblown” tiene un peso base de al menos aproximadamente 0,3
o v’gsr_‘r'\’y,ho,”maybrvde aprOximadamente S5gsm,
o en donde dicho tela no tejida contiene menos de aproximadamerite 10% ‘de‘i_ peso de fibras
"’vquth_r'\‘d" que no tienen forma de cinta, y
'eh donde dicha tela no tejida tiene un-pe_so'_basé de.al menos apr(')ximadaiheﬁte%gsm 'y
L . v no mayor de aproximadamente 40 gsm, un tamafio de poro menor o igual a aproximadamente 27
v "ir:ni"crémvefros_'cuando se mide al 10% del flujo dv_e filtro acumulado, un flujo de traspaso de 'liqUidb'

.._:“cdn'téﬁs'jén superficial baja de menos de 0,9 ml por segundo, y una pe"rmeavbili’dad ai aire de.al



| 5%
6 ,
_.V-Vh"n_'er_iosf aproXimadamente'ié m¥/m¥/min. y u_nr indice del flujo de traspaso de Ii'qu,i'db'cpn tensién

_v-;.supe.r_f_‘igial'baja_ 'avper'_meabilidvad.del aire mayor o igual a vap:roximadam'ente 0.0_16;

' 18 Elvv'component_e ho'téjido para'higiene pverSOna‘l’_l“/, en.donde al menos una de- dichas
- capas.“spunbond” en formas de cinta y dicha segunda capa “spunbond” en forma de cinta.
-comprende fibras que tienen una seccidn transversal con un indice de aspecto' de al menos

'éprXi-m,ada'mé_hte' 2,5:1 y no mayor de aproximadamente 7:1.

1900 El componente no; tejidd para higiene_ personal de la reivindicacion 18, én donde dicha
_capa “meltblown” tiene un peso base de al menos ,a'pr_dXitﬁadamente 0,7 gsm.y ndi'mayo'r' de

- aproximadamente 2 gsm y comprende fibras que tienen una seccién transversal redonda. -

20 E c'qnipbnehte,n‘o tejido’ para-higiené personal de ivav reivindicacion 18, en donde dicha-
~.capa no tejida tiene un tamafio de poro menor o igual a aproximadaniente_'v '23~m‘i'crc’>metrcis

cuando se mide a 25% de flujo de filtro acumulado.
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POWER OF ATTORNEY

The undersigned.

Polymer Group, Inc.

focated at

9335 Harris Corners Parkway, Suite 300
Charlotte, North Carolina 28269, U.S.A.
declares that it hereby grants to

ALVARO CORREA-ORDONEZ and/or

RICARDO METKE MENDEZ and/or JUAN PABLO
CONCHA-DELGADO and/or

OLGA GEORGETTE OTERO

of the firm Baker & McKenzie Colombia S.A members of
Baker & McKenzie, domiciled at Av. 82 No. 10-62, 6" floor, of
Bogota D.C., Colombia, full and sufficient power of attorney to
pursue before the competent authorities the following matters
related to the Colombian patent application claiming priority to
U.S. Application Serial Number 13/205,268

Prosecution and obtainment of patents; recordals of
mergers, changes of name, assignments, changes of domicile
‘nd address; security interests; liens and other acts that
affect or limit the mentioned industrial property rights;
filing and prosecution of oppesitions; recordal of license of
use agreements; filing and prosecution of cancellation
actions, annulment actions, annulment and reinstatement of
right action, and all judicial actions available for the
prosecution of proceedings related to intellectual property
matters, unfair competition, and protection of consumers.

to which end it empowers them to file requests, petitions and
lawsuits, appeals and objections, pay taxes, receive, including
faculties to enter into settlement agreements, conciliations and
transactions, abandon applications and renounce rights and, in
general, to take all the actions before the competent authorities
in order to duly protect our intellectual property. To the said
mandatories sufficient power is granted hereby to receive
notifications for and on behalf of the Company, to confer
powers on those who are to represent the Company judicially
and extrajudicially, to answer in court in the matter of all claims
and demands that may be presented in connection with the
marks and other intellectual property rights, and to do
everything that may be required before administrative or
judicial officers of any class to comply with this power, giving
them likewise faculty to substitute these presents and revoke
such substitutions if necessary.

Done and subscribed in Charlotte, North
Carolina U.S.A.

On the jx‘ﬁ, day of June, of 2012

Valerie Calloway, Assistarft Secretary
Polymer Group, Inc.

Signature of the person Issuing the Power

89

Baker & McKenzie Colombia S.A.
NIT: 900.034.906-9 '

Av. 82 No. 10-62 6th Floor
Bogota
Colombia

Tel: +57 1 634 1500
Fax: +57 1 376 2211
www.bakermckenzie.com

PODER
La abajo firmada,

Polymer Group, Inc.

domiciliada en

9335 Harris Corners Parkway, Suite 300
Charlotte, Carolina del Norte 28269, Estados Unidos de América
declara por el presente que otorga a

ALVARO CORREA-ORDONEZ y/o RICARDO METKE
MENDEZ y/o JUAN PABLO CONCHA-DELGADO y/o OLGA
GEORGETTE OTERO

de la firma Baker & McKenzie Colombia S.A., miembros de Baker &
McKenzie, domiciliada en la Av. 82 No. 10-62 Piso 6 en Bogota D.C.,
Colombia, poder especial amplio y suficiente, para adelantar ante las
autoridades competentes los siguientes asuntos relacionados con la
solicitud de patente Colombiana que reivindica prioridad de la Solicitud
U.S. niimero serial 13/205,268

Tramite y obtencién de solicitudes de patentes de invencion;
inscripcion de fusiones, cambios de nombre, traspasos, cambios de
domicilio y de direccién; inscripcién de contratos de prenda,
embargos y otros actos que afecten o limiten los mencionados
derechos de propiedad industrial; presentacion y tramitacion de
oposiciones; inscripcion de licencias de uso; presentacién y
tramitacion de acciones de cancelacién; acciones de nulidad,
acciones de nulidad y restablecimiento del derecho y demas
acciones judiciales, relacionadas con procesos de propiedad
industrial , competencia desleal y proteccién al consumidor.

a cuyo efecto los faculta para presentar solicitudes, peticiones y
demandas, interponer recursos, reclamos, pagar impuestos y tasas,
recibir, transigir y desistir, incluyendo facultades para entrar en
acuerdos amigables, conciliaciones y transacciones, abandonar
solicitudes y renunciar a derechos, y en general, a dar ante las
autoridades competentes todos los pasos necesarios para la debida
proteccion de nuestra propiedad industrial. Asimismo se concede a los
expresados mandatarios poder suficiente para recibir notificaciones a
nombre de la compaiiia, otorgar poderes a quienes vayan a representar
a la compaiiia judicial y extrajudicialmente, responder en juicio a todas
las reclamaciones o demandas que por motivo de marcas y otros
derechos de propiedad industrial se presentaren y hacer cuanto fuere
necesario ante las autoridades administrativas o judiciales de cualquier
orden para el cumplimiento de este mandato, dandoles igualmente
facultad para sustituir ¢l presente poder y en caso necesario, revocar
dichas sustituciones.

Dado y firmado en Charlotte,

Carolina del Norte, Estados Unidos
de América

Alos 1% dias del mes de 3unN(  de 2012

Valerie Calloway, Secretaria Asistente
Polymer Group, Inc.

Firma de la persona que firma el Poder

 une e



ASSIGNMENT

We, CARLTON E. DWIGGINS of Momesvﬂle, North Calo]ma, PIERRE D

“the apphcahon fcn Lettels Patent of the Umted States entlﬂed

LIQUID BARRIER NONWOVEN FABRICS WITH RIBBON—SHAPED FIBERS

- ﬁled

apphcaﬁon when known.




Utlhty Apphcahon
Altox niey Docket 11-545
v ' Page 2—5

[focusr 9 2011 /y JF/ —
T ~ CARLTONF.DWIGGINS
State of '-/\/orft\ Caroline

County of - M e [,I(. [en/é pu/;j

Ihe1 eby certify that befme me in the County of ﬂ M&w in the' -'
State of_ NO r -Hl ( /l na . pelsonaﬂy appeared CARLTON F, DVGIGGINS g
per sona]ly known by me, who then md there was duly sworn by me; and unde1 R
oath'acknowledged that the foregoing assigriment was duly s:gned sealed and e
' dehve1ed by him on the date appearmg at the foot théreof. : o

)
) S5
)

- Motary Public. : LTI
My Commlssmn Expnes 8' 19 15" ““

g, JUNTY G
SR




- Uhhty Apphcahon
o 'Attorney Docket 11-545 .
RN Page3-5

&L(M/_’}’ﬂ‘p 2011 /WL '0

PIERRED GRONDIN 7

State of /Vm Tlf C’M/ywb )
' ) B
County of r e &(M

Ihereby cerufy that befme me in the County of I( Cd e ‘ b R in the o
 State of Ne. . A personally appeared PIERRE D, GRONDIN, -
'pe1sonally known by me, who then and fhere was duly sworn by me; and under

oath acknowledged that the foregomg asmgnment was’ duly s1gned sealed and
dehveled by lum on the 'date appem mg at the foot thereof, -




Attomey DocLet 11~545-:5f'- T e e

g C / Zfav'%\ ~ : i

RALPHK MOODY T (/

State of A/or{/; L ///m. B

‘ )
_Countyof _ o )

i I her eby certify that befoxe me in the County of /(’/ fék/eﬂ ém o in
‘State of - A/a/’{’h Carolina pexsonally appemed RALPH A, MOOBY T, "~
pelsonally known by me, who then and there was- duly sworn by five, and- unde1
oath acknowledged that the for egomg assxgnment was duly SIgned sealed and
' dehveled by hnn on the date appeaung at the foot theleof

/&\LMM% 1—1/ 2011 QUUU%‘"' ()W
{)Notary Public-':
My Comnussmn Expues X ﬂ ' _I‘S




Uhhty Apphcatlon‘ i

State of A/o H/k Caro | m),
County of /V{ édde’w’j

1 he1 eby cerfify that befme me in the County of M eddeMM i
 State of A/or% Iha, - - per sonally appeal red JOHNT. STEFFé"
personally known by me, who then and there was duly sworn by me, and unde1
oath acknowledged that the for egomg assighment was duly s1gned sealed and
dehve: ed by him on the date appealmg at the foot ther eof .




&7""‘“"4

Sohc1tud de ut111d B
Expedlente No 115457v_;7'.

CESION P

Nosotros, CARLOTON F DWIGGNS de Mooresv1lle North Carolma PIERRE D ‘

GRONDIN de Mooresvr]le North Carolma RALPH A MOODY III de Mooresvrlle :

North Carolma y JPHN F. STEFEN de Denver North Carolma para una correcta Y vahosa._f o

' con51dera01on el recibo y pertmenma de lo cual es por este medlo reconomdo hemos_-"»_,.

cedido y: por este medio cedemos a POLYMER GROUP INC una soc1edad de Delaware?"._

. que tiene su domlclllo social en el 9335 Hams Corners Parkway, Sulte 300 Charlotte .

North carolma 28269 sus sucesores cesronarlos y representantes legales la totahdad de" o PPt

' nuestros derechos t1tulos en 1ntereses en y para todo el asunto 1nventado por nosotros y‘j- , ;i_: L

- divulgado en esta sollcrtud de Carta de Patente de los: Estados Umdos tltulada

TELAS NO TEJIDAS DE BARRERA DE LIQUIDO CON FIBRAS EN FORMA DE

CINTA

y eny para todas las Cartas de Patente y todas las Convenc1ones y derechos de Tratados de-':i_', S

toda clase a través del mundo mcluyendo el derecho a relvmdlcar prlorldad sobre dlcha’.” L

' sohcltud y todos los derechos en 'y para cualquler contmuac1on contmuac1on en parte
s011c1tudes d1v1sor1as de las mrsmas y cualqurer reexpedrclon 0 re-examlnacmn as

cualquler Carta de Patente expedlda para la mlsma en. todos los palses a traves del mundo :

para todos aquellos asuntos descrltos en: ella mcluyendo todos los derechos de ’ccmn y

: 'derechos a recuperar dafios por 1nfra001ones anter1ores Y acuerdo ﬁrmar todo_ e

documentos necesanos para asegurar todas aquellas dlchas Cartas de Patente y derechos ﬁ'
sollcltudes de emlsron de todas dlchas Cartas de Patente al ces1onarro antes mencmnado d_ b

acuerdo con esta cesion

Nosotros por la presente autorlzamos y solicitamos  los: profesmnales asomados con elﬁ;,ff,;'

Ntmero de Cllente 62753 a 1nsertar aqui en parentes1s (Sohcltud numero

S -

presentada ) la fecha de presentac1on y numero de sohc1tud de dxcha sohc1tud?:' B

b1en conoc1da




- M1 comlslon explra el 28 de Agosto de 2015 ) L
Sello de “JENNIFER CARUSONE CONDADO DE IREDELL N C

4 de Agosto de 2011 (firma ilegible) CARLTON F, DWIGGINS

ESTADO DE North Carolina
, _ ) Ss :
CONDADO DE Mecklenburg

Yo por la presente certifico que ante mi, en el condado de Mecklenburg, en el estado dei_"i' S

- North Carolma personalmente compalemo CARLTON F DWIGGINS a qulen conozcof: R

v Juramento reconocm que la precedete ces10n fue debldamente ﬁrmada sellada y entregada_‘.f_:;_*i'...»v i

por el en la fecha que aparece al. ple de la mlsma

Agosto 4 de 2011, (firma ilegible)

Notarlo Pubhco

NOTARIO PUBLICO Mi comision explra el 23 de Agosto de 2015»’-;

2

8 de Agosto de 201 1' ‘(firma ilegible) ?'vPIERR_E D,'GRQNDIN" -

ESTADO DE North Carolina

Ss
CONDADO DE Iredell

Yo por la presente certifico que ante mi, en el condado de Iredell en el estado de Northv-' s

. personalmente qulen entonces y . alll fue debxdamente Juramentado por m1 y bajo',.',}""f.": o

: Carolma personalmente compareci6 PIERRE D. GRONDIN a qulen conozco -v

personalmente, quien entonces y alh fue debldamente Juramentado por mi, y bajoff_j '

Juramento reconocm que la precedete cesmn fue debldamente ﬁrmada sellada y. entregada}

por el en la fecha que aparece al pie de la misma.

Agosto 8 de 2011, (firma ilegible)



s

. NovtarioE Pt’lblico' ,

'CONDADO DE Mecklenburg

-Yo por; la presente certifico que ante mi, en el condado de Mecklenburg, en el estado de‘_-{ |

‘North Carolma persona]mente comparecm RALPH A MOODY III ‘a qulen conozco

- Mi comlslon explra e] 29 de Junio de 2015

4 de Agosto de 2011 (firma 1leg1b1e) RALPH A MOODY HI

i

ESTADO DE-:Nb'rth'Carolina |
. o

' personalmente qulen entonces y alli fue debldamente Jurarnentado por m1 y bajoh S

Juramerllto reconocm que la precedete cesion fue debldamente ﬁrmada sellada y entreg”ada.".'fv SR

. porel en la fecha que aparece al pie de la mlsma ': _

Agosto 4 de 2011 (ﬁrma 1leg1ble)

Notarlo Pubhco

- Mi comlslon explra el 28 de Agosto de 2015 D -
.Sello de - JENNIFER CARUSONE CONDADO DE IREDELL N C.

NOTARIO PUBLICO Mi comisién explra el 23 de Agosto de 2015'»_ _ -

4 de Agosto de 2011 (firma ilegible) JOHN F. STEFFEN
ESTADO DE North Carolina o

| Lo - ! | : -

C | S Ss
CONDADO DE Mecklenburg
Yo por la presente certlﬁco que ante mi, en el condado de Mecklenburg, en el estado devj: S -
North Carollna personalmente comparecm JOHN F. STEFFEN .a qu1en conozco, :
personalmente qulen entonces y- alli fue debldamente Juramentado por m1 oy bajo'f:_"x,
juramento reconoc1o que la precedete cesmn fue debldamente ﬁrmada sellada ¥ entregada'j_» 3 Lo
por el en la fechaque aparece al ple delat mlsma R e - ::v‘_‘_

E Agostoj4d¢20bvl1,v(ﬁnna ilegiblé)




Notario Publlco

Mi comisién explra 128 de Agosto de 2015 _ .

- Sello dc 1[ JENNIFER CARUSONE CONDADO DE IREDELL N C sEn
| | . NOTARIO PUBLICO M1 comlslon explra el 23 de Agosto de 2015




SUF’ERINTENDENCIA D

”’MM j Il b ’
0 12-1250
Fecha: 2012.07. 25 16;

' 2556 Dep. 2020 DIRN
i Tra.2  PATENTES E UEVASCR
L Act. 411 PRESENTACION V%OTHOSR;ESE;DEPOQITO
PATENTE DE INVENCION !  MODELO DE UtiLiume o -

Indaseri; HE C IMCTCLO
SUPCF"INTCNDENCIA

w

lndicacién‘ que se solicita una patente.

Datos de (dentmcaaon del sohcntante o0 de la persona que presenta fa solicitud

Descrlpuon delai 1nven010n

J . ;
Dibujos de ser estos pertinentes o )
/) Comprob:ante dei;argo-de las tasas establecidas (DQ ser el caso formato de descuento) .

Completa - B Incompleta D

PATENTE DE INVENCION PeT [ MODELO DE utiinAp Pet L] Art33p

ecision 486/00, Circular Unica
l

Indicacién que se solicita una PCT

Copia dé la solicitud en espafiol, tal.como fue presentada inicialmente (

capitulo descriptivo,
_ relvmdlcatorlo resumen)-

Dibujos de ser estos pertinentes:

Comprobante de pago de las tasas establecidas (

0000

de ser el caso formato de descuento)

CO'T‘DIGZ{H I::l , ' . Incompleta D

* DISERO INDUSTRIAL [] " (Art. 119 Decision 486/00)

D lndlcacnon que se cOlICIta Disefio lndustrlal
D Datos de identificacién del solncttante 0 de la persona que presenta la solicitud
Representacnon graﬁca y fotograﬂca del Disefio industrial o muestra del material que incorpora el
E,,] disefio A : '
I:l Comprobante de pago de las tasas establecidas

Completa E] - Incompleta I:]

ESQUEMA DE TRAZADO . D

(Art. 92 Decision 486/00)

lndicacién que se.solicita un esquema de trazado :
t

Datos déa identificacion del solicitante o de la persona que presenta la solicitud

Represéntacién grafica de un esquema de trazado

HENREEN

Comprol'banf'e de pago de las tasas establecidas

Completa D : ' Incompleta D

P102-F08 (2009-11-18)




