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C.C. 0 NIT 0 
(71) 

Dirección: 405 03 GOteborg, C.E. 0 Otro 0 
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Comprobante de pago de la tasa de presentación de  la solicitud por $ 482.000.00. 

Comprobante de pago por reivindicaciOn de prioridad. 

Documento que acredita la existencia y representaciOn legal cuando el solicitante sea persona 
jurIdica. 
Poderes, si fuere el caso. 

Documento de cesión del inventor al solicitante o a su causante. 

Declaraciones. 
Copia de la solicitud internacional. (Resumen, descripciOn, reivindicaciones, dibujos) 

TraducciOn de la solicitud internacional at castellano. (Resumen, descripciôn, reivindicaciones, 
dibujos) 
Copia del examen preliminar efectuado por Ia IPEA. 
TraducciOn del examen preliminar efectuado por la [PEA. 
De ser el caso, copia del contrato de acceso. 
De ser el caso, documento que acredite la licencia o autorización de uso de conocimientos 
tradicionales de las comunidades indIgenas. 
De ser el caso, certificado de depósito del material biológico. 

Arte final 12x12 
De ser el caso, informaciOn sobre otras solicitudes de patente o titulos obtenidos en el 
extranjero por el mismo titular o su causante, relacionadas parcial o totalmente con la invenciOn 
de esta solicitud. 
Otros: VER HOJA DE DOCUMENTOS ANEXOS  

FIGURA CARACTERISTICA 

Fri 3 13 33 t 16 

, m - 

Z7 10 52 5 12 74 17 13 4 6 11 

Solicito la concesión de la patente, 

NOMBRE: 

FIRMA: 

EMILIO FERRERO 

C.C. 438.019 de UsaciuØn T.P. 31.929 
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DOCUMENTOS ANEXOS 

1. 0 PublicaciOn Internacional WO 2006/093444 Al 

DescripciOn: 

PÆginas 14 en el idioma original 

Paginas 23 en espaæol 

Reivindicaciones: NUmero (s) 10 

Figuras: NUmero (s) 10 

2. M Forma PCT/ISAI2I0. Informe de Büsqueda Internacional. 

3. Forma PCT/IB/306. NotificaciOn de la inscripciOn del cambio de direcciOn del 

inventor. 

� 4. Z Extracto de publicaciOn. 

NO SE REALIZARON MODIFICACIONES EN LA 

FASE INTERNACIONAL 
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REPRE3ENTACION V PODER 

For patnIs, utility models, industrial designs, 
thdemarks, commercial names, trade emblems, 
slogans. 

Pam patentes, modelos de utilidad, diseæos 
industriales, mars de fabrics, nombres 
comerciales, ensefias, leflias comerciales. 

REPRESENTATION AND 
POWER OF ATTORNEY 

I (we), the undersigned /Yo (nosotros), abajo firmado (a) 
SCA HYGIENE PRODUCTS AB 

of/domlcfliado (s)e&405 03 Goteborg, 

SWEDEN 

bor ci presente nombramos a EMILIO PERRERO, tpa. 31929; 
tONZALO PERDOMO, tpa. 831; LUZ CLEMENCIA DE PAEZ, 
tpa. 23555 y GERMAN CAVELIER, tpa. 832, domiclflados en la - 
Carrera 4’ NO 7245, 8o got, Colombia, en obedecimiento a lo 
dispuesto en ci pargra’fo 10 del Artfcuio 543 del C6dlgo de 
Comerdo, el primero como principal y toe denis como 
u lentes, en su orden, como mis (nuestros) representantes en 

Os los asuntos de propiedad Industrial con facuitad para 
ecibir notlflcaclortes y nombrar apoderados judiclales o 

extrajudlclales. El prImer representante suplente reernpiazar& at 
--incipal et caso do ausencia o impedimonto temporal o 

.IniHvo de aqu4l. La fnisflia regla se apiicarÆ cuando ci 
segundo represØntante supiente haya de reempiazar at primero, 
6 ci terceró a! segundo. En:.tales casos, ci representante 
principal, a ci primero, a segundo suplente, an su caso, o atnbos, 
d.,ciarar&n au intencl6n de. 

no : ejercer la represetttaciôn 
mod laMe declaracidn autenticada por Notario Pblico en 

fl’ær OIr4A u Otro undonrio Pibiico, o Cônsul 
de Colombia, en el extranjero; y si se tratare de impedimento, 
con el certlficado respectivo. Si alguno do los nombrados faltare 
deflnitivamente, ci siguiente tomarâ sü Iügar. Cuando cesare la 
ausenda o Impedimento del representaMe principal, o de su 
primero a segundo suplenles, en su caso, podrafl ejorcer Is 
representaddn, en su orden uno u otras seglirt el caso, 
asumlØndola par ci solo hecfo de ijercerla, cesando en eec 
momenta ci ejercicia do la representaciótt par ci primero, 
segundo a tercetsuplente en su caso. 

Adems, conflero (canferimos) poder a los abogados arriba 
nombrados, pars obtener Is protección de Mi (nuesira) 
propiedad Industrial y contra la conipetencla desleal, a cuyo 
efecto autorizo (amos) a los dichos apoderados pars que me 

as) represent ante cualesquiera entidades o persoftas, 
rzamo no jurisdiccion, especlalmente ante las del Orden 

in!etnt1’:o, contcncloso-achriinistrativo y judicial, asf como 
I’ tribunales de arbitramento, en todo to conceriente a los 

iiefltes asuntos: a) Obtenclón de patentes de invención, 
modelos do utitidad, y diseflos Industriales; ci registro do 
marcas de fabrics, colectivas, defensivas, de serviclo, leinas 
comerciales, nombres comerciales, enseflas, varledades 
vegetales y denominaciones de origen; su renovacidn, traspaso, 
catnblo de nombre 

a domlcilio, cancelaclófl voluntaria; y ci 
regiatro do ilcenclas de uso do eso9 derechos; b) Las acciones de 
competenda desleal, protecdón del consurnidor, oposiclones u 
observaciones, csnceiaclón administrativa y judicial, nulidad, 
medidas cautelares, concesión do licenclas, is tutela, Is 
protección do secretos industriatee, y en general los jukios 
civiles, pennies, administrativos o contencioso-admiiistrativos 
relaclonados con estos derechos; acciones y procesos que 
promovamos o se floe promuevan. Y pars que en todos los 
asuntos aniba deterininados, puedan sustituir este mandato, 
transigir, conciliar, admitir ’los hechos del proceso, desistir, 
cancelar, recibir, renundar, y ratifkar los actos de agentes 
oficlosos. 

In due compliance with the terms of paragraph let, of article 543 
of the Commercial Code do hereby appoint EMILIO FERRERO, 
tps. 31929; GONZALO TERDOMO, tpa. 831; LUZ CLEMENCIA 
DE   PAEZ, tpa. 23555 and GERMAN CAVELIER, tpa. 832 
domiciled at Carrera 4’ NO 72-35, Bogot& Colombia, the first as 
principal and the others as alternates, in the order of their 
appointment, as our representatives for all industrial property 
matters with faculty to receive notifications and to appoint 
attorneys in and out of Court. The first alternate shall replace 
the principal in case of his absence or of temporal or defintjve 
Impediment. The same rIe wilt apply when the secod 
alternate representative is to replace the first one, or whenae 
third Is to replace the first or second alternates in their turnj or 
both of them, second. in such cases, the prin ’Ipal 
representative, or the first or second alternates in their turr, w 
both of them, shall state their intention not to act as 
representatives through a declaration given before a Notary 

rubil.. In culolulpht, ui uefure a Notary in another Public Official 
or a Colombian Consul abroad; and in case of Impedimedt, the 
appropriate certificate shall suffice. If any of the appointees 
were to be definitely absent, the following alternate shall take 
his place. When the absence or impediment of the principal 
representative, -or of the first or second alternate in their turn 
ceases, the representation can be taken again In their sequence, 
by the principal, the first or second alternate depending on case, 
and the mere fact or its exercise will suffice. The exercise of the 
representation by the first, second or third alternates in their 
turn shall end at such time. 

In addition, we grant a Power of Attorney In favor of the 
above-named attorneys-at-law so that they may obtain th’ 
protection of ray (our) industrial property and against the 
unfair competition, for which purpose I (we) authorize the said 
attorneys to represent me (us) before any authorities or persons, 
with or without jurisdiction, specially those administrative, 
administrative ootiteiflLous and judicial, .ts Well as before 
Arbitration Court, jan11 matteà, coæcerIn the -following. a) 
Obtainment of patents, utffltyftIitodels atd’ IndutriaI designs; 
the registration W, trademarks; collective, defensive and service 
marks, slogans, commercial, names, :tra emblems, vegetal 
varieties and denominations of origin; its renewal, assignment, 
change of namç  or domi voluntary cancellation; and the 
registration of licenses of.e o. the above rights; b) Actions of 
unfair competitions  On,  ion, to theconsumer, oppositions or 
observations. administrativ - or çpurt cancellation, nullity, 
Infringement, granting of licenses, the action for writ 
mandamus, the protection of trade secrets, and in general the 
civil, penal, and administrative suits relating to those",* rights, 
actions and suits institued by me (us) or against rise (us). And 
that in all the above matters they may substitute this Power of 
Attorney, compromise, conciliate, admit the facts of the case, 
desist, cancel, receive, resign, and ratify acts done by 
representatives without a power of attorney. 

Given and signed this/Dado y firnuido hoy 

Gothenburg 19 February 1999 

in/eft 

TRAOUCtION No.111O7 j 
MARIA LVI:A MI’TELO 

Traductoro a Interprets Oficial 
)ngIs - spool - 
Qes. No. 2879 Min. Justiclo 

4 , 

Signature ’ Ffrttt 

Bengt Forshult SCA Hygiene Products AB 
Head of Patent flna’trn+ 



LEGAUZACION 

El Seæor Cónsul de Colombia debe expedir un certifico4o 
consular sobre (1) la existencla legal de la compaAla que utorga 
el poder, (2) que Østa ejerce an objeto social, y (3) que las 
personas que otorgan el poder estÆn autorizadas para darlo. A 
este efecto lea soilcitamos que muestren a! Seæor Cónsul las 
pruebas quecredltan esos hechos (1), (2) y (3). 

iE 
x 

LEQALIZATION , . .. 

A. 
The Colombia Consul must Issue a consuLsr çi;4.  
the legal existence of the company. which $iUii do-
Power-of-Attorney, (2) that It Is In actual eercls of its 
company purposes, and (3) that the persons who eXectte the 
Power of Attorney Is autorlzed to do so. To this effeolease 
show the Consul the evidence to prove the above facts (1), (2) 
and (3). 

TRADUCClON No-:4Q71(’( 
MARIA ELVIr’A MAR’ELO 

Troductogj e Inrerprete Oficlal 
ln9I63 - Espoæçl - JngIós 
Res. No. 287S’ Min. Jusilcia 

"I, the undersigned, RICK.ARD STRUM, Notary Public of Gothenburg, 
wedn, do hereby certify, 

that Bengt Forshult 

has personally signed this document overleaf, and 

according to a Power of Attorney, dated 1998-08-11, signed by 
GUNNAR ANDERSSON and SVEN-ERIK WINLUF, who are duly authorized 

.p sign jointly for and on behalf of 
HYGIENE PRODUCTS AKTIEEOL&C - Org. No. 556007-2356 

cording to a Swedish Certificate of Registration, dated 
f98-07-20, ReiIgt Porshult is duly authorized 

sign s a ocument on behalf of the company. 
t s 5th ay of February 1999 

SCR

 

Exp.No.: 79234 
Fee: SEK 350:- 

340. JO 
The Ministry fØi  
Affairs in StoÆ1l 
certifies that 
Mr 

has issued and 
foregoing attest 
official capacity 

� �� 
COMO 4OTAij .EWr) iii ID COJT& HA’Q 

OZ1gaoirc.0
"t)"’.

 r 
- T\14 V’TA o1m,.1 e y 

71 s2Udj 

signodtheL LrLR. 

atig h!/. 

Fee Stockholm this ’’ ’day of 

Kr1’PAID 1977 

: 

(C:) 
cu. 

1:1 

i1eig- 

C) 

00 rn 
- 

NOTA PARA EL. SEiOR CONSIJL. DE COLQk1B1A: Segn los artIculos 65 del C. de P.C. y480 del C. de Co., 
si el sociedad, elSeftor Cónsul debe certificar tuvo la las pode4ante�es..twa que a vista 
existence eJerc bjeto social y que quien confiere el poder es su representante p?0’1!0’44U,’  
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E’rtONSULADO DE COLOMBIA EN 
ESTOCOLMO, SUECIA 

329 Fecha .......... 19&.?fl7r.Q.. ..... No: ...................... 

Previa la confrontación  correspondiente DA 
FE de que la firma que aparece en este docu-
mento es similar a la REGISTRADA aquI poi 

�..c&kLk7. 

.......). . . ....................... 

MARIA SM1FHRVD jA 
-- EÆÆradade1aFunones Co’Iares COMO NOTARIO s,rro 1-L CIpCIjtO. DE BOGTA, I4A60 t;o�
FOTOCOPIA cC’,: cr1 

OUF 1,1 

24 JUL 2001 

JUAN MANUEL BC fR’-’A’,’EDIN 
NOTAR 

PAGADO 
Impu de Timbre 

dólares USS .3.. 
Der os Consulares 

LQ dólares  US$ ..).5

sc4 
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TRADUCCION OFICIAL No. 17.07/99 preparada por Maria Elvira 

Martelo, Traductora Of icial aprobada por el Ministerio de 

Justicia por Resoluciôn 2879 de 1995 y reconocida por el 

Ministerio de Relaciones Exteriores. 

(A continuación se traducen los sellos y legalizaciones de un 

documento escrito en inglØs y espafiol, por el cual SCA HYGIENE 

PRODUCTS AB otorga poder a EMILIO FERRERO, GONZALO PERDOMO, LUZ 

CLEMENCIA DE PAEZ Y GERMAN CAVELIER). IDado y. firmado el 19 de 

40 febrero de 1999 en Gothenburg. (Firma ilegible) Bengt Forshult, 

Jefe del Departamento de Patentes. 

Yo, el abajo firmante RICKARD STROM, Notario Piiblico de 

Gothenburg, Sueia, por el presente certifico, 

que Bengt Forshult 

ha firmado personalmente el documento ant 
CO(O 1cr,o s zreuio ii’ 
DE aOcTi.. tlr.0 LA 
FOTOCOi CoI!’’’ 

Sue de acuerdo con el poder de fecha 1980aL9.1 f–rmado or 

24 JUL 200 
GU11NAR ABERSSON y SVEN-ERIK WINLOF, quiefies esÆnea1Ttente 

autorizados para firmar conjuntamente pO ’1IØCA 

HYGIENE PRODUCTS AXTIEBOLAG - Org. No. 556001-2356, segn 

Certificado de Registro Sueco de fecha 1998-07-20, Bengt Forshult estÆ 

debidamente autorizado para firmar dicho documento a nombre de la compaæla. 

Gothenburg, 25 de febrero de 1999. 

Ex 
oficio: (Firma ileib1e), RICKARD STROM (Sello notarial). 

Exp. No.: 79234 

Derechos: SEX 350:-. 

I,, 
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El Ministerio de Relaciones Exteriores en Estoolmo por el 

presente certifica que el Sr. Rickard Strâm, Notario Püblico de 

Goteborg, ha expedido y firmado la declaraci6n anterior en su 

capacidad oficial. 

Derechos Estocolmo, 25 de marzo 

Kr. 120 PAGAIDOS de 1999 

(Firma ilegible) Inger HOgberg. (Sello en tinta) Ministerio de 

Relacioties Exteriores. 

(En espafiol) Certificaci6n de la capacidad legal de Serigt 

Forshult y de la existencia legal de SCA HYGIENE PRODUCTS 

AKTIEOLAG expedida el 5 de marzo 1999 por el Consulado de 

Colombia. en Estocolmo bajo el No. 022. (Firma) M. Smith. MARfA 

SMITH RUEDA, Encargada de las Funciories Consulares. Sello 

consular en tinta. Pagados impuesto de timbre y derehos 

Consulares. 

w �. COMO r,r.RIr SXT, OIL C’FCIiIO 
DE ti AGO cot.mr O$JE LA 

(En espafiol) Certificaci6ri de la firma 

Miriisterio de Relaiones Exteriores, Suecia, expedUJ OW 1 de 

julio de 1999 por el Consulado de Colombia en 
TAIO 

No. 001329. (Firma) M. Smith. MARfA SMITH RUEDA, Encargada de 

las Punciones Corisulares. Sello consular en tinta. Paados 

itpuesto de timbre y derechos consulares. 

(Al anverso) Legalización de la firYna que antecede expedida por 

2 
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.’ el MINISTERIO DE RELACIONES EXTERIORES bajo el No. 119916 del 14 

de febrero del 2000, firmado por el Jefe de Legaliaciones. 

Es traducción fiel y completa de la cual se deja copia en esta 

of icina para su confrontación. 

COLO 11256-801-014-7 

Id. 108 

Feb. 15/00 T C iOiN? 
MAOPIAELVtAMAqEO 

Trsducto,t, e Interprets Ofictat 
Inolds - Espanol InglØs 
Nos. N. 2179 Mm. Jusflcta 

COMC UY’A1i@ tL 

o BO;’T. H,.) CNYT"A Qt2� LA 

FO1OC’ C3IP COP4 Lt 

A TMt) A LA ViSTA 

24 jUL2001 

JUAh G, 1 LFO [N4 

PlO 

3 
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CONSTAR G’J LA 

NCIOE CON 
IRIG 

I

HF TINOO A 14 V. IA 

24 JUL 2007 

:,CL 01Li0 r.’.DIrA 



Notarius Publjcus 

uaevatIa 
’V1 

1CVEiAER 374 
ABOGADOS 

DIFICIO SISKI 
CAP RERA 4a N’72-35 
nOGO’cA, 8� COLOMBIA 

CESION ASSIGNMENT 

Yo, (nosoiros) abajo firmado (s) 

Lucas BACK 

t 
domiciliado(s) enAsbacken 2, SE-427 36 BilIdal, Suecia 

C ’ro(amos) bajo juramento ser ünico(s) y verdadero(s) inventor(es) 

de la invenciOn: CALZONCILLOS DE HIGIENE PARA USO 

UNICO 

declaro(amos) asi mismo que eedo(emos) y transfiero(erimos), sin 

limitación, a favor de la sociedad 

SCA HYGIENE PRODUCTS AB 

constituida y existente de conformidad con las leyes de 

Suecia 

domiciliada en SE-405 03 GOteborg, 

Suecia 
� - 

todos los derechos inherentes a dicha invenciOn y que la citada 

Compaæia queda facultada par solicitar en su nombre la patente de 

invención correspondiente en la RepUblica de Colombia. 

I (we), the undersigned 

Lucas BACK 

ofAsbacken 2, SE-427 36 BilldaI, Sweden 

state(s) under oath to be sole and true inventor(s) of the invention: 

HYGIENE PANTS FOR SINGLE USE 

state as well, that assign, without reservations or limitations in favour 

of 

SCA HYGIENE PRODUCTS AB 

a corporation constituted and existing in conformity with the laws of 

Sweden 

domiciled in SE-405 03 GOteborg, 

Sweden 

all rights inherent to said invention and that the above mentioned 

company hereby is enabled to apply, in its name, for the corresponding 

patent invention, in the Republic of Colombia 

Dado y firmado hoy/Given and signed this 

en/in 

por/by Lucas BACK 

Firma/Signature 
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TRADUCCION OFICIAL 224/2007 DE UN DOCUMENTO EN INGLES Y EN 

ESPAfOL, REALIZADA POR EDUARDO CALADO NOGUERA, TRADUCTOR 

OFICIAL AUTORIZADO POR RESOLUCION 541 DEL 27 DE FEBRERO DE 

1976 POP. EL MINISTERIO DE JUSTICIA Y DEBIDAMENTE REGISTRADO 

ANTE EL MINISTERIO DE RELACIONES EXTERIORES DE COLOMBIA. DE 

ACUERDO CON DICHO DOCUMENTO LUCAS BACK RESIDENTE EN ASBACKEN 

2, SE-427 36 BILLDAL, SUECIA DECLARA BAJO JURAMENTO SER EL 

INVENTORES ÜNICOS Y VERDADEROS DE LA INVENCION CALZONCILLOS 

DE HIGIENE PARA USO UNICO. ADEMAS QUE CEDEN SIN RESERVAS NI 

LIMITACIONES EN FAVOR DE SCA HYGIENE PRODUCTS ?B, UNA 

SOCIEDAD CONSTITUIDA Y EXISTENTE DE CONFORMIDAD CON LAS LEYES 

DE SUECIA, DOMICILIADA EN SE-405 03, GOTEBORG, SUECIA, TODOS 

LOS DERECHOS INHERENTES A DICHA INVENCION Y QUE LA CITADA 

COMPAI1A QUEDA FACULTADA PARA SOLICITAR EN SU NOMBRE LA 

PATENTE CORRESPONDIENTE EN LA REPUBLICA DE COLOMBIA. DADO 

FIRMADO POR LUCAS BACK. (FIRMA ILEGIBLE) 

CERTIFICACION NOTARIAL 

Roy 29 de agosto de 2007, ante ml, notaria piblico de 

Uddevalla, Suecia, compareció personalmente LUCAS BACK a 

Squien conozco personalmente y de quien me consta que es la 

persona que firmó el documento precedente y que tiene la 

capacidad legal para hacerlo. Firma ilegible. 

APOST I LLE 

(CONVENCION DE LA HAYA DE OCTUBRE DE 1961) 

1. PAlS: SUECIA 

Este documento piblico 

2. ha sido firmado por STEFAN ANDERSEN 

3. quien actæa en su calidad de NOTARIO PÜBLICO 

4. lleva el sello/estampilla de NOTARIO PÜBLICO DE UDEVALLA 

CERTIFICADO 
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I 

5. en Uddevalla 6. el 29 de agosto de 2007 

7. por SELLO: STEFAN ANDERSSON NOTARIO PUBLICO 

8. 85-07 

9. Sello/estampilla: NOTARIO PUBLICO, UDDEVALLA 

10. Firma: ILEGILE. 

COLO-11256-841-128-7 

ECN\ID-107 968\WPCLOO2G 

Bogota, 13 ie septiembre de 2007. 

H 
Co 

0 



CbMO NOrARO SETO Ott’ PCLO 
OGOTA, HAGO ONSTAH QtE LA(S) FIRt(S4 DE 

C’INCIr1E(N) LON I..A FIRMA REGISTRADA POR 
EL (ELLOS) EN ESTA NO-6qIA 

SAITAFE D  BOGOTA,  

: 

COD( JU15 CWIL 

: � $ I 

S 

C 
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(12) INTERNATIONAL APPLICATION PUBLISHED UNDER THE PATENT COOPERATION TREATY (PCT) 

(19) World Intellectual Property Organization
International Bureau 4) 11111111111 11111111111 11111 11111 liii vi iii 11111 11111 11111 11111 11111 liii 11111111111111 

(43) International Publication Date 
PCT 

(10) International Publication Number 

8 September 2006 (08.09.2006) WO 2006/093444 Al 
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(57) Abstract: Disposable hygiene pants with a front portion (2), a rear portion (3) and a crotch portion (4) provided with two leg 

openings (5, 6), the longitudinal edge portions (21, 22) of the front portion being connected by longitudinal weld seams (7, 8) to 

the longitudinal edge portions (31, 32) of the rear portion (3) in order to form a waist opening (9) and the two leg openings (5, 6) 

in the crotch portion, which leg openings are outwardly delimited in the transverse direction by the inner end portions of the weld 

seams as seen in the longitudinal direction of the hygiene pants. The hygiene pants have an outer elastic cover (10) and comprise 

an absorption unit (11). The cover is made of an elastic laminate comprising an elastic film applied between two nonwoven layers. 

The weld seams (7, 8) are each reinforced by at least one nonwoven strip (15, 16) containing thermoplastic fibres and have a tensile 

strength, in a direction transverse to the weld seam, in excess of 5 N/25.4 mm at least in the portions reinforced with said nonwoven 

strip (15, 16). 
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HYGIENE PANTS FOR SINGLE USE 

TECHNICAL FIELD 

5 The present invention relates to disposable hygiene pants, such as diaper 

pants, with a longitudinal direction and a transverse direction, comprising, as 

seen in the longitudinal direction, a front portion, a rear portion and an 

intermediate crotch portion provided with two leg openings, the outer 

longitudinal edge portions of the front portion, as seen in the transverse 

10 direction, being connected by longitudinal weld seams to the outer 

longitudinal edge portions of the rear portion, as seen in the transverse 

direction, in order to form a waist opening, which is delimited by the outer 

transverse edge portions of the front portion and of the rear portion, and the 

two leg openings in the crotch portion, which leg openings are outwardly 

15 delimited in the transverse direction by the Inner end portions of the weld 

seams as seen in the longitudinal direction of the hygiene pants, and the 

hygiene pants having an outer elastic cover and comprising an absorption 

unit which extends in the longitudinal direction across at least part of the 

crotch portion, and the cover being made of an elastic laminate comprising 

20 an elastic film applied between two nonwoven layers. 

BACKGROUND 

For hygiene pants, in the form of diaper pants for children and adults and in 

25 the form of sanitary towel pants, very high demands are placed on fit and 

comfort. The hygiene pants must have such elasticity in the transverse 

direction that they are easy to take off and put on by the user, by a parent or 

by a care provider. There is also a requirement that they should be soft and 

textile-like. The hygiene pants, In particular for adult users, must be discrete 

30 and they should not be bulky, at least in the areas outside the actual 

absorption unit. Since they are disposable products, the cost aspect is very 

important. For cost reasons, the material layers Included must be as thin as 
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possible. At the same time, quality and strength requirements must be 

fulfilled. The hygiene pants, such as diaper pants, must of course resist wear 

during use. Hygiene pants are exposed to considerable stresses when being 

put on. The hygiene pants are stretched when they are being pulled over the 

5 users hips, and said weld seams are exposed to great stresses. Especially 

critical areas are the ends of the weld seams at the leg openings or the waist. 

A break in the weld starts In these critical areas. 

In traditional diaper pants, the covers are made up of double nonwovens and 

10 of elastic threads lying between these. In the weld seams on this type of 

cover, there are no fewer than four layers of bonded nonwoven, which gives 

a sufficiently strong weld seam. The expression bonded nonwoven used here 

means a nonwoven In which the bonds have not been broken open or 

it weakened in connection with the production of the cover. 

15 

Hygiene pants of the type mentioned at the outset have a cover in the form of 

an elastic laminate composed of an elastic film applied between two 

nonwoven layers. The weld seams on this type of elastic laminate are 

affected, in respect of the strength of the seams, by the structure and make-

20 up of the laminate. One object of elastic covers in the form of an elastic film 

between two nonwoven layers Is to give the cover optimal elastic properties 

at the same time as the fibres In these nonwoven layers give the cover a soft 

textile feel. The structure of the laminate should therefore be configured such 

that elastic stretching of the cover is not impeded by the nonwoven layers. 

25 

An example of elastic laminates of the type mentioned at the outset is 

described in WO 03/047488. This publication discloses an elastic laminate 

composed of an elastic film applied between two nonwoven layers During 

production of the elastic laminate, these nonwoven layers have been 

30 connected to the film, after which the laminate has been stretched until the 

bonds in the nonwoven layer have been broken. The elasticity of the laminate 

Is therefore made largely the same as the elasticity of the elastic film. An 
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Important disadvantage of this solution is that the weld seams have 

considerably less strength than the weld seams on said traditional diaper 

pants. 

5 Other examples of elastic laminates of the type mentioned at the outset are 

described in the two PCT applications 2004/001004 and 2004/001005. In 

contrast to the production method according to WO 03/047488, the bonds of 

the at least one nonwoven layer have not been completely broken open and, 

Instead, the layer has a certain residual strength. The POT applications 

10 2004/001004 and 2004/001005 describe solutions where elasticity has been 

combined with softness and with resistance to puncture. In these 

constructions too, the weld seams are weaker than in said traditional diaper 

pants. 

15 As has been touched on above, a great many demands, some of them 

contradictory, are placed on disposable hygiene pants. Improvements are 

20 

needed. 

DISCLOSURE OF THE INVENTION 

By means of the present Invention, the problem concerning the risk of the 

weld seams breaking In hygiene pants of the type mentioned at the outset 

has been largely eliminated. 

25 The hygiene pants according to the invention are principally characterized in 

that said weld seams are each reinforced by at least one nonwoven strip 

containing thermoplastic fibres, which nonwoven strip has been applied to 

said longitudinal edge portions of the front portion and rear portion of the 

hygiene pants at least along said inner end portions, as seen in the 

30 longitudinal direction of the hygiene pants, of the two edge portions and has 

there been welded together with said longitudinal edge portions of the cover 

in order to form said weld seams, and in that the tensile strength of the weld 
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seams, in a direction transverse to the weld seam and in said transverse 

direction, exceeds 5 N/25.4 mm at least in the portions reinforced with said 

nonwoven strip, and in that the breaking strength of said cover in the 

transverse direction exceeds the tensile strength for the reinforced weld 

5 seams. 

10 

According to one embodiment of the invention, the invention Is further 

characterized in that said reinforcing nonwoven strip is applied between the 

longitudinal edge portions of the front portion and rear portion of the cover. 

According to one embodiment, the invention is characterized In that the cover 

In said longitudinal edge portions of both the front portion and the rear 

portion, at least along said inner end portions, as seen in the longitudinal 

� direction of the hygiene pants, of the two edge portions has been provided 

15 with said reinforcing nonwoven strips, as a result of which the weld seams, at 

least in their reinforced areas, comprise two layers of said reinforcing 

nonwoven strips. 

According to another embodiment, the invention is characterized in that said 

20 nonwoven strip Is composed of a single nonwoven strip extending 

transversely across the hygiene pants. According to one embodiment, the 

Invention is further characterized In that, in the longitudinal direction of the 

hygiene pants, said single transverse nonwoven strip extends only across 

said inner end portions of the two edge portions. 

25 

� Further illustrative embodiments of the hygiene pants according to the 

present Invention are set out in the attached patent claims. 

30 

DESCRIPTION OF THE FIGURES 

The invention will be described in greater detail below with reference to the 

attached drawings, in which: 
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Figure 1 shows a schematic perspective view of a first illustrative 

embodiment of hygiene pants according to the invention. 

5 Figure 2 shows a cross section along line Il-li in Figure 1. 

Figure 3 shows a schematic perspective view of a second illustrative 

embodiment of hygiene pants according to the invention. 

10 Figure 4 shows a cross section along line IV-IV in Figure 3. 

Figure 5 shows a schematic perspective view of a third illustrative 

embodiment of hygiene pants according to the Invention. 

15 Figure 6 shows a cross section along line VI-VI in Figure 5. 

Figures 7-9 show, schematically, the method for measuring the weld 

strength of the hygiene pants. 

20 Figure 10 shows a strain/load diagram to illustrate the change in weld 

strength with a reinforcement according to the invention. 

DESCRIPTION OF ILLUSTRATIVE EMBODIMENTS 

25 Figure 1 shows hygiene pants In the form of diaper pants I for children or 

incontinent adults. The diaper pants I have a front portion 2, a rear portion 3 

and a crotch portion 4 at which leg openings 5, 6 are arranged. The diaper 

pants have a transverse direction, which in Figure 1 has been marked with x, 

and a longitudinal direction, which has been marked with y. The outer 

30 longitudinal edge portions 21 and 22 of the front portion, as seen in the 

transverse direction, are connected by weld seams 7 and 8 to the outer 

longitudinal edge portions 31 and 32 of the rear portion 3, as seen In the 
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transverse direction, in order to form a waist opening 9, which is delimited by 

the outer transverse edge portions 23 and 33 of the front portion and rear 

portion. 

5 The hygiene pants include an outer elastic cover 10 which is composed of an 

elastic laminate containing an elastic film applied between two nonwoven 

layers. Elastic laminates suitable for the purpose are described in detail in 

PCT applications 2004/001004 and 2004/001005. Here, reference is made to 

the entire content of the two last-mentioned patent applications, both as 

10 regards examples of suitable materials for the diaper pants and also as 

regards illustrative embodiments of the described diaper pants. The laminate 

Is elastic at least in the transverse direction of the diaper pants, i.e. in the x 

direction in Figure 1. The elasticity in the x direction should be at least 30%, 

� preferably at least 50%, and most preferably at least 70%, measured 

15 according to the elasticity test described in the abovementioned patent 

applications. 

The outer fibre layers in the laminate are intended to provide softness and a 

textile feel. Examples of suitable materials are carded nonwovens and 

20 spunbond nonwovens. The grammage of said fibrous layers is between 10 

and 35 g/m2, preferably between 12 and 30 g/m2, and particularly preferably 

between 15 and 25 g/m2. Examples of suitable fibre materials such as 

25 

polyethylene and polypropylene are indicated in the abovementioned patent 

applications. 

The elastic film is expediently perforated so that the cover Is made 

permeable to air and vapour. The grammage of the elastic film is expediently 

between 20 and 100 g/m2, preferably between 20 and 60 g/m2. Suitable 

examples of materials and material combinations for the elastic film are 

30 Indicated In abovementioned patent applications 2004/001004 and 

2004/001005. 
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The laminate In the cover 10 can be produced according to a modified 

version of the method disclosed in WO 03/047488. As has been described in 

said patent applications 2004/001004 and 2004/001005, the modification is 

that at least one of the non-elastic nonwoven layers has been stretched 

5 under maximum load so that a certain strength Is still present in at least one 

of the nonwoven layers. 

Alternatively, the laminate for the cover can also be composed of an elastic 

laminate which has been produced entirely In accordance with what Is 

10 described in WO 03/047488. Here, reference Is made to the entire content of 

the last-mentioned patent publication, both as regards examples of suitable 

materials for the diaper pants and also as regards illustrative embodiments of 

the described diaper pants. 

15 The term cover designates a framework which supports the pants and which 

is intended to elastically surround the users trunk and thus support the pants 

as a whole. In the illustrative embodiment shown in Figure 1, the cover is 

composed of the front portion 2 and the rear portion 3. The diaper pants 

according to Figure 1 have a crotch portion 4 welded to the cover and in the 

20 form of an absorption unit 11. This absorption unit has an outer liquid-tight 

sheet 12, an inner liquid-permeable sheet 13, and an absorption body 14 

arranged between these sheets. The liquid-permeable sheet can, for 

example, be composed of a nonwoven, such as a spunbond. The outer 

liquid-tight sheet 12 can, for example, be composed of a thin plastic film, 

25 such as a film of polyethylene or polypropylene. The absorption body can, for 

example, be composed of fluff pulp of cellulose or absorbent foam, possibly 

in combination with superabsorbent material. Other suitable materials and 

material combinations for the liquid-tight sheet 12, the absorption body 14 

and the liquid-permeable sheet 13 are set out in said patent applications 

30 2004/001004 and 2004/001005. 
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The hygiene pants according to WO 03/047488 and the hygiene pants 

according to said patent applications 2004/001004 and 2004/001005 

comprise elastic laminates with an elasticity suitable for the intended 

purpose. This has been achieved by completely or partially breaking open 

5 the bonds in at least one of the nonwoven layers surrounding the elastic films 

in the elastic laminate. An important disadvantage of the nonwoven bonds in 

the laminate having been completely or partially broken open is, however, 

that the tensile strength for the weld seams 7 and 8 is weakened 

considerably compared to the case of traditional diaper pants in which four 

10 bonded nonwoven layers have been connected by means of the weld seams. 

Bonded nonwoven layers here designate nonwovens which have not been 

broken open or weakened during production of the cover, but which instead 

retain their tensile strength. In traditional diaper pants, the covers are 

composed of double nonwovens and of elastic threads lying between them. 

15 In the weld seams, therefore, there are no less than four layers of bonded 

nonwovens, thus providing a sufficiently strong weld seam. 

Hygiene pants are subjected to considerable stresses when being put on. 

The hygiene pants are stretched and the weld seams are exposed to 

20 considerable stresses. Especially critical areas are the ends of the weld 

seams at the leg openings or the waist. 

In the embodiment according to Figure 1, the weld seams 7 and 8 have been 

reinforced with nonwoven strips 15, 151 and 16, 16’, which nonwoven strips 

25 have been applied to the Inside of the cover along the edge portions 21, 31 

and 22, 32, as can clearly be seen from Figure 2. The nonwoven strips 

contain thermoplastic fibres which, upon welding of the weld seams, reinforce 

the latter. The nonwoven strips 15, 16 can, for example, be made of 

spunbond and are connected to the edge portions of the cover before these 

30 are welded together. The reinforcing nonwoven strips have not been 

stretched such that the fibre bonds have been weakened on application to 

the edge portions of the cover. When the edge portions are welded together, 
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the reinforcing nonwoven strips therefore retain all of their tensile strength, in 

contrast to the fibre layers of the elastic material. 

As has been mentioned above, the stresses on the weld seams are 

5 considerable at the leg openings. In the embodiment shown in Figures 3 and 

4, two reinforcing strips 17, 18 have been applied to the inside of the cover 

across the hygiene pants and only across the inner end portions of the end 

portions of the cover, i.e. at the leg openings. The reinforcing strips 17, 18 

are applied, one on the front portion and one on the rear portion, before 

10 these portions have been welded together by means of the weld seams to 

form the cover. in Figures 3 and 4, the details corresponding to equivalent 

details in the illustrative embodiment in Figure 1 have been provided with the 

same reference numbers. 

15 Figures 5 and 6 show diaper pants where only the edge portions of the cover 

in immediate proximity to the leg openings have been reinforced with 

nonwoven strips 19 and 20. In this embodiment, only one strip has been 

applied inside the front portion of the cover at the leg opening. By the choice 

of the material used and the choice of grammage, the hygiene pants 

20 according to the invention can be configured so that a single reinforcing strip 

on the front portion, as shown In the embodiment according to Figures 5 and 

6, provides a sufficiently strong weld seam. The reinforcement of the weld 

seam Is of course the same If the reinforcing strips 19, 20 are applied to the 

rear portion before welding together. In Figures 5 and 6, the details 

25 corresponding to equivalent details in the embodiment according to Figures 1 

and 2 have been provided with the same reference numbers. 

In the embodiment according to Figure 5, the front portion and rear portion of 

the hygiene pants have been provided with elastic waist bands 50 and 51. 

30 These waist bands can expediently be composed of two nonwoven layers 

with a number of elastic threads applied between the nonwoven layers. The 

waist bands are connected to the front portion and the rear portion by means 



WO 2006/093444 PCT/SE2005/000319 

S 

10 

of transverse weld Joins of which one 53 has been indicated In Figure 5. 

When welding together the front portion and rear portion, the waist bands 50 

and 51 are welded together by means of the weld seams 7 and 8. By means 

of the arrangement of the waist bands, the weld seams 7 and 8 are 

5 reinforced in the critical portions nearest to the waist opening. 

In the illustrative embodiments described above, a cover consisting of the 

front portion and rear portion of the hygiene pants and with a separate crotch 

portion has been welded to the rest of the cover by means of a weld which 

10 has been indicated by 52 in the drawings. The diaper pants according to 

Figures 1-6 are thus designed with a crotch portion which Is substantially 

non-elastic under the application stresses. 

Alternatively, the cover can also comprise the crotch portion, I.e. so that front 

15 portion, rear portion and crotch portion are in one piece of elastic material. 

The absorption unit is applied in this case In the crotch portion inside the 

cover and connected to the latter, for example by means of melt adhesive. 

The tensile strength of the weld seams is measured according to the method 

20 (reference ASTM D 882) described in patent application PCT 2004/001004. 

Test specimens are cut from the products, as shown In Figure 7, in areas 

which are reinforced with nonwoven strips. The width of the test specimens 

will be 25.4 mm and the length If possible 50 mm longer than the distance 

between the clamps on the tensile test instrument Instron 4301. Figures 8 

25 and 9 show how the test specimens are secured In the clamps. 

To illustrate the effect of the reinforcement of the weld seams by means of 

nonwoven strips, Table I shows the test results for measurements of the 

tensile strength of a weld seam for connecting two layers of an elastic 

30 laminate with and without reinforcement by nonwoven strips. The elastic 

laminate used in the test specimens comprises an inner elastomeric, three-

ply film of PE-SEBS-PE provided with holes and having a grammage of 
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36 g/m2 and two outer sheets of spunbond nonwoven, polypropylene, which 

each have a grammage of 22 g/m2. The laminate has been produced 

according to a modified version of the method described in WO 03/04788. 

According to the modified version, a spunbond sheet is applied to the film in 

5 a tacky state and thus binds to the film, while the other spunbond sheet Is 

adhesively laminated to the film by use of, for example, a pressure-sensitive 

adhesive (adhesive quantity 3 g/m2). The laminate is stretched gradually until 

the non-elastic spundbond sheets are stretched to a point less than to the 

extension at maximum loading in order to maintain some of their strength in 

10 the spunbond layers. The elasticity of the laminate after stretching is close to 

the elasticity of the elastic film. 

The abovementioned grammages of the layers concerns the finished material 

after stretching. Before stretching, the grammages for the individual layers 

15 were: inner film 40 g/m2, outer spunbond layer 25 g/m2, and adhesive layer 3 

g/m2. Since it is difficult to measure the grammages for individual layers after 

lamination and stretching, an approximation has been made on the basis of 

the grammages of the layers before lamination and stretching. The total 

grammage for the laminate before stretching was 93 g/m2 and after 

20 stretching the grammage was 85 g/m2, which corresponds to a deformation 

of circa 10%. It has been assumed that the deformation of the individual fibre 

layers and the film is identical, i.e. circa 10%. 

The reinforcing nonwoven strips were made of spunbond with a grammage of 

25 20 g/m2. As will be seen from Table 1, the tensile strength for the reinforced 

� weld was 10 N/25.4 mm2 greater than the weld consisting of only two elastic 

laminates. The result Is of course due to the construction of the layers and 

the grammage. The welding method and weld pattern also affect the 

strength. The result shown in Table I (below) illustrates clearly that a 

30 substantial reinforcement of the weld seam is obtained with the aid of 

reinforcing nonwoven strips. 



Table I 
C.’ 

Force at 3% Force at 5% Force at 100/6 Forte at 25% Maximum Elongation at Elongation at 
Elaskc I Elastic sample elongation (N) elongation (N) elongation (N) elongation (N) force (N) max load (%) max load (mm) 

1 0,07 0,15 0,44 1.0 16,81 14.5 73 
2 0,08 0,16 0,52 1,1 15,65 108 54 
3 -0,01 0,00 0,32 1,0 16,12 118 59 
4 -0,02 0,03 0,36 1,0 1383 117 58 

00 5 -0,05 0,01 0,20 0,9 12,89 114 57 
6 0,07 0,17 0,50 1,2 15,48 112 56 
7 0,12 0,20 0,50 1,1 15,42 109 55 
8 0,18 0,25 0,54 1.2 17,99 107 54 
9 0,17 0.29 0,55 1,2 22,11 117 59 
10 0.14 0,23 0,64 1,1 17,96 110 55 

Average 0,07 0,15 0.46 1,1 16.52 116 58 
SD 0,08 0,10 0,13 0,09 2,54 11 5,6 
Mm -0,05 0,00 0,20 0,9 12,59 107 54 
Max 0,18 0,29 0,84 1,2 22,11 145 73 

Force at 3% Force at 5% Forte at 10% Force at 25% Maximum Elongation at Elongation at 
Elastic-NW! NW-Elastic Sample elongation (N) elongation (N) elongation (N) elongation (N) force (N) max toad (%) max load (mm) 

0,07 0,13 0,60 1,7 19,38 78 39 
2 0,05 0,13 0,61 1,6 33,63 109 54 
3 0,07 0,28 0,68 1,7 21,26 91 45 
4 0,06 0,15 0.52 1,2 29,17 100 50 
5 0,06 0,21 0,56 1,5 24,70 99 50 
8 -0,03 0,01 0,31 1,1 28,23 108 54 
7 0,10 0,19 0,51 1,2 21,49 93 47 
8 0,09 0,13 0,35 1,1 31,56 110 55 
9 0,05 0,14 0.46 1,1 27,57 -108 54 

10 0,16 0.22 0,55 1,3 30,58 108 54 
Average 0,07 0,16 0,51 1,3 26,76 100 50 
SD 0,05 0,07 0,12 0,25 4,83 10 5.2 
Mm -0,03 0,01 0,31 1,1 19,38 78 39 
Max 0,16 0,26 0,68 1,7 33,63 110 55 

0 0 
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Figure 10 shows the stress-strain diagram for the test carried out with the 

results according to Table 1. 

Practical tests show that the tensile strength of the weld seams In a direction 

5 transverse to the weld seam should be at least 5 M/25.4 mm, preferably 7 

N125.4 mm and at least 9 N/25.4 mm to ensure that diaper pants of reliable 

function are obtained. Hygiene pants when used should be able to be easily 

opened at the weld seams in order to make it easier to take them off. To 

obtain a reliable function in this respect, it is important that the breaking 

10 strength of the cover In the transverse direction exceeds the tensile strength 

for the reinforced weld seams so that the hygiene pants, when being taken 

off, do not fall apart in an uncontrolled manner and instead break at the 

seams. The fact that the reinforcements of the seams can be varied through 

the choice of nonwoven, the number of layers and the grammage of the 

15 reinforcement strips opens up a new possibility of varying the strength of the 

weld seam. This strength can also be varied through the choice of weld type 

and weld pattern. 

The invention Is not limited to the illustrative embodiments described above, 

20 and instead a number of modifications are possible within the scope of the 

attached patent claims. For example, the reinforcement strips do not have to 

be applied between the elastic laminates and instead the strips can be 

applied outside two elastic materials which are to be welded together, either 

outside both laminates or in the form of a single strip outside one of the 

25 laminates. 

The cover does not need to be made of elastic laminate across the whole 

front portion and whole rear portion, and instead parts of the front portion 

and/or rear portion can be made of Inelastic material. The important point is 

30 that the hygiene pants are sufficiently elastic so that the pants can be put on 

and taken off with ease. For example, it may suffice for the rear portion to be 
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made of elastic laminate and for the rest of the hygiene pants to be non-

elastic. 

Alternatively, the hygiene pants according to the invention can have covers in 

5 the form of elastic .laminates only in the side portions of the front portion and 

rear portion, and otherwise have central non-elastic parts along the front 

portion, rear portion and crotch portion. 

48 

fli 
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PATENT CLAIMS 

1. Disposable hygiene pants, such as diaper pants, with a longitudinal 

5 direction and a transverse direction, comprising, as seen in the 

longitudinal direction, a front portion (2), a rear portion (3) and an 

Intermediate crotch portion (4) provided with two leg openings (5, 6), 

the outer longitudinal edge portions (21, 22) of the front portion, as 

seen in the transverse direction, being connected by longitudinal weld 

10 seams (7, 8) to the outer longitudinal edge portions (31, 32) of the rear 

portion (3), as seen in the transverse direction, In order to form a waist 

opening (9), which is delimited by the outer transverse edge portions 

(22, 33) of the front portion and of the rear portion, and the two leg 

S openings (5, 6) in the crotch portion, which leg openings are outwardly 

15 delimited in the transverse direction by the Inner end portions of the 

weld seams as seen in the longitudinal direction of the hygiene pants, 

and the hygiene pants having an outer elastic cover (10) and 

comprising an absorption unit (11) which extends in the longitudinal 

direction across at least part of the crotch portion (4), and the cover 

20 being made of an elastic laminate comprising an elastic film applied 

between two nonwoven layers, characterized in that said weld seams 

(7, 8) are each reinforced by at least one nonwoven strip (15, 16) 

containing thermoplastic fibres, which nonwoven strip has been 

applied to said longitudinal edge portions (21, 22 and 31, 32) of the 

25 front portion and rear portion of the hygiene pants at least along said 

Inner end portions, as seen In the longitudinal direction of the hygiene 

pants, of the two edge portions and has there been welded together 

with said longitudinal edge portions of the cover in order to form said 

weld seams (7, 8), and In that the tensile strength of the weld seams, 

30 in a direction transverse to the weld seam and in said transverse 

direction, exceeds 5 N/25.4 mm at least In the portions reinforced with 

said nonwoven strip (15, 16), and in that the breaking strength of said 
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cover in the transverse direction exceeds the tensile strength for the 

reinforced weld seams. 

2. Hygiene pants according to Claim 1, characterized in that said 

5 reinforcing nonwoven strip (15, 16) Is applied between the longitudinal 

edge portions of the front portion and rear portion of the cover. 

3. Hygiene pants according to Claim I or 2, characterized in that said 

reinforcing nonwoven strips (15, 16) are applied along the whole of the 

10 longitudinal edge portions. 

4. Hygiene pants according to any of the preceding claims, characterized 

In that each weld seam (7, 8) Is reinforced by a single nonwoven strip 

� (19, 20). 

15 

5. Hygiene pants according to Claim 1, characterized in that the cover in 

said longitudinal edge portions (21, 22 and 31, 32) of both the front 

portion (2) and the rear portion (3), at least along said inner end 

portions, as seen In the longitudinal direction of the hygiene pants, of 

20 the two edge portions has been provided with said reinforcing 

nonwoven strips, as a result of which the weld seams (7, 8), at least in 

their reinforced areas, comprise two layers of said reinforcing 

nonwoven strips. 

25 6. Hygiene pants according to Claim I or 2, characterized in that said 

S nonwoven strip Is composed of a single nonwoven strip extending 

transversely across the hygiene pants. 

7. Hygiene pants according to Claim 6, characterized in that, In the 

30 longitudinal direction of the hygiene pants, said single transverse 

nonwoven strip extends only across said Inner end portions of the two 

edge portions. 
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8. Hygiene pants according to Claim 1, characterized in that the cover 

(10) has an inside which, during use of the pants, is directed towards 

the user, and an outside, and In that the nonwoven strip (nonwoven 

5 strips) reinforcing the weld seams is applied to the Inside and/or to the 

outside of the cover. 

9. Hygiene pants according to any of the preceding claims, characterized 

in that said tensile strength across the weld seams (7, 8) in the 

10 reinforced portions exceeds 7 N125.4 mm. 

10. Hygiene pants according to any of the preceding claims, characterized 

in that said tensile strength across the weld seams (7, 8) in the 

� reinforced portions exceeds 9 N/25.4 mm. 
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CALZONCI.LLOS DE HIGIENE PARA tJSO ONICO 

CPMPO TECNIc0 

La presente invención se relaciona con caizoncillos 

de higiene desechables, tales como pantaletas de pafial, con 

5 una direcciÆn longitudinal y ui-ia direcciôn transversal, que 

coraprende, como se ye en la direcciôn longitudinal, Una 

porciön frontal, una porciôn posterior y una porción de 

entrepierna intermedia con dos aberturas para pierna, las 

porciones de borde longitudinales externas de la porción 

10 frontal, como se ye en la direcciOn transversal, estando 

conectadas por costuras de soldadura longitudinales a las 

porciones de borde longitudinal externo de la porcion 

posterior, como se ye en la direcciOn transversal a fin de 

formar una abertura de cintura, que estâ delimitada por las 

15 porciones de borde transversal externas de la porció.n frontal 

y de la porciÆn posterior, y las dos aberturas de pierna en 

la porción de entrepierna, cuyas aberturas para pierna estÆn 

delimitadas hacia fuera en la dirección transversal por las 

porciones de extremo interno de las costuras de soldadura 

20 como se ye en la dirección longitudinal de las pantaletas de 

higiene, y los caizoncillos de higiene teniendo una cubierta 

elÆstica externa y compreridiendo una unidad de absorciôn que 

se extiende en la dirección longitudinal a travØs de cuando 



menos parte de la porciôn de entrepierna, y la cubierta 

estando hecha de un laminado elÆstico clue coinprende una 

pelicula elâstica aplicada entre las dos capas no tejidas. 

ANTECEDENTES 

5 Para pantaletas de higiene, en la forma de 

pantaletas o caizoncillos de pafial para niftos y adultos en la 

forma de caizoncillos de toalla sanitaria, se imponen 

dexuandas muy elevadas sobre el ajuste y coinodidad. Los 

calzoncillos de higiene deben tener tal elasticidad en la 

10 direcciÆn transversal que sean fÆciles de retirar y poner por 

el usuario, por un padre o un proveedor de cuidado. TanthiØn 

existe un requerimiento de que deben ser suaves y semejantes 

a textil. Los caizoncillos de higiene, en particular para 

usuarios adultos, deben ser discretos y no deben ser 

15 voluminosos, cuando menos en las areas fuera de la unidad de 

absorción real. Puesto que son productos desechables, el 

aspecto de costo es muy iinportante. Debido a razones de 

costo, las capas de material incluidas deben ser tan delgadas 

como sea posible. Al mismo tiempo, los requerimientos de 

20 calidad y resistencia se deben ilenar. Los caizoncillos de 

higiene, tales como caizoncillos de paæal, desde luego deben 

resistir el desgaste durante el uso. Los caizoncillos de 

higiene estÆn expuestos a esfuerzos considerables cuando se 



colocan. Los caizoncillos de higiene se estiran cuando se 

estÆn jalando sobre las caderas de los usuarios, y las 

costuras de soldadura se exponen a esfuerzos grandes. 

Especialmente las areas criticas son los extremos de las 

5 costuras de soldadura en las aberturas para pierna o la 

cintura. Una rotura en la soldadura se inicia en estas areas 

criticas. 

En caizoncillos de paæal tradicionales, las 

cubiertas estÆn hechas de no tejidos dobles e hilas elÆsticos 

10 que quedan entre estos. En las costuras de soldadura en este 

tipo de cubierta, hay no inenos de cuatro capas de no tejido 

ligado, que proporcionan una costura de soldadura 

suficientemente fuerte. La expresión no tejido ligado usada 

aqul significa un tenido en el que los enlaces no se han 

15 abierto por rotura o debilitado en conexión con la producciôn 

de la cubierta. 

Los caizoncillos de higiene del tipo mencionado al 

principio tienen una cubierta en la forma de un laminado 

elÆstico coinpuesto de una pelicula elÆstica aplicada entre 

20 dos capas no tejidas. Las costuras de soldadura en este tipo 

de laminado elªstico son afectadas, con respecto a la 

resistencia de las costuras, por la estructura y formación 

del laminado. Un objeto de cubiertas elÆsticas en la forma de 
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una pelicula elÆstica entre dos capas no tejidas es para 

proporcionar a la cubierta propiedades elÆsticas ôptimas al 

mismo tiempo que las fibras en estas capas no tejidas para 

cubrir la sensación textil suave. La estructura del laminado, 

5 por lo tanto, debe configurarse de modo que el estirado 

elÆstico de la cubierta no sea impedido por las capas no 

tejidas. 

Un ejemplo de laminas elÆsticos del tipo raencionado 

al principio se describe en WO 03/047488. Esta publicación 

I10 describe un laminado elÆstico compuesto de una pelicula 

elªstica aplicada entre dos capas no tejidas. Durante la 

producción del laminado elÆstico, estas capas no tejidas se 

han conectado a la pelicula, despuØs de lo cual el laminado 

se ha estirado hasta que los enlaces en la capa no tejida se 

15 han roto. La elasticidad del laminado, por 10 tanto, se hace 

en gran parte la misma que la elasticidad de la pelIcula 

elÆstica. Una desventaja importante de esta solución es que 

las costuras de soldadura tienen considerablemente menos 

resistencias que las costuras de soldadura en los 

20 caizoncillos de pafial tradicionales. 

Otros ejemplos de laniinados elÆsticos del tipo 

mencionado al principio se describen en dos solicitudes de 

PCT 2004/001004 y 2004/001005. En contraste con el mØtodo de 
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producciÆn de conformidad con WO 03/047488, los enlaces de la 

cuando menos una capa no tejida no se han abierto con rotura 

completamente y, en su lugar, la capa tiene una cierta 

resistencia residual. Las solicitudes de PCT 2004/00104 y 

5 2004/001005 describen soluciones en donde la elasticidad se 

ha combinado con suavidad y con resistencia a la perforación. 

En estas construcciones tambiØn, las costuras de soldadura 

son inÆ.s dØbiles que en los caizoncillos de paflal 

tradicionales - 

10 Como se ha tocado arriba, se imponen una gran 

cantidad de demandas, algunas de ellas contradictorias, en 

caizoncillos de higiene desechables. Se necesitan mejoras. 

EXPOSICION DE LA INVENCION 

Por medic de la presente invención, el problema 

15 relacionado con el riesgo de que las costuras de soldadura se 

rompan en caizoncillos de higiene del tipo inencionado en el 

principlo se ha eliminado en gran parte. 

Los caizoncillos de higiene de conforinidad con la 

invenciÆn se caracterizan principalmente en que las costuras 

20 de soldadura estÆn cada una reforzadas ’por cuando menos una 

tira no tejida que contiene fibras termoplÆsticas, cuya tira 

no tejida se ha aplicado a las porciones de borde 

longitudinal de la porción frontal y la porción posterior de 
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los caizoncillos de higiene cuando menos a lo largo de las 

porciones de extremo interno, como se ye en la direcciôn 

longitudinal de los caizoncillos de higiene, de las dos 

porciones de borde y se han soldado juntas con las porciones 

5 de borde longitudinal de la cubierta a fin de formar las 

costuras de soldadura, y en que la resistencia a la tensiOn 

de las costuras de soldadura, en un a direcciOn transversal a 

la costura de soldadura y en la dirección transversal, excede 

5 N/25.4 iran cuando inenos en las porciones reforzadas con la 

10 tira no tejida, y en que la resistencia a la rotura de la 

cubierta en la direcciOn transversal excede la resistencia a 

la tensiOn para las costuras de soldadura reforzadas. 

De conformidad con una modalidad de la invenciOn, 

la invenciOn se caracteriza adeniÆs en que la tira no tejida 

15 de refuerzo se aplica entre las porciones de borde 

longitudinal de la porción frontal y la porción posterior de 

la cubierta. 

De conformidad con una modalidad, la invenciOn se 

caracteriza en que la cubierta en las porciones de borde 

20 longitudinal de ambas, la porciOn frontal y la porción 

posterior,, cuando ntenos a lo largo de las porciones de 

extremo interno, como se ye en la direcciOn longitudinal de 

los caizoncillos de higiene, de las dos porciones de borde se 
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ha provisto con las tiras no tejidas de refuerzo, coma 

resultado de lo cual las costuras de soldadura, cuando nienos 

en las areas reforzadas, contprenden dos capas de las tiras no 

tejidas de refuerzo. 

5 De conformidad con otra modalidad, la invención se 

caracteriza en que la tira no tejida estÆ compuesta de una 

sola tira no tejida que se extiende transversalmente a travØs 

de los caizoncillos de higiene. De conformidad con una 

modalidad, la invención se caracteriza ademÆs en que, en la 

10 dirección longitudinal de los caizoncillos de higiene, la 

tira no tejida transversal sencilla se extiende solamente a 

travØs de las porciones de extrento interno de las dos 

porciones de borde. 

Modalidades ilustrativas adicionales de los 

15 caizoncillos de higiene de conformidad con la invención se 

exponen en las reivindicaciones de patente anexas. 

DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS 

La invención se describirâ con mayor detalle abajo 

con referenda a los dibujos anexos, en los cuales: 

20 La Figura 1 muestra una vista en perspectiva 

esquemÆtica de una primera modalidad ilustrativa de 

caizoncillos de higiene de conformidad con la invención. 

La Figura 2 muestra una sección transversal a lo 
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largo de la linea 11-11 en la Figura 1. 

La Figura 3 muestra una vista en perspectiva 

esquerrLÆ.tica de una segunda modalidad ilustrativa de 

caizoncillos de higiene de conformidad con la invención. 

5 La Figura 4 muestra una sección transversal a lo 

largo de la linea IV-IV en la Figura 3. 

La Figura 5 muestra una vista en perspectiva 

esquemÆtica de una tercera inodalidad ilustrativa de 

caizoncillos de higiene de conformidad con la invención. 

� 

10 La Figura 6 muestra una sección transversal a lo 

largo de la linea VI-VI en la figura 5. 

Las Figuras 7-9 muestran, esqueinÆticamente, el 

inØtodo para medir la resistencia de soldadura de los 

caizoncillos de higiene. 

15 La Figura 10 muestra un d.iagraina de esfuerzolcarga 

para ilustrar el cambio en resistencia de soldadura con un 

refuerzo de conformidad con la invención. 

DESCRIPCION DE MODALIDADES ILUSTRATIVAS 

La Figura 1 muestra caizoncillos de higiene en la 

20 forma de caizoncillos 1 de pafial para. niflos 0 adultos 

incontinentes. Los caizoncillos 1 de paflal tienen una porción 

2 frontal, una porciôn 3 posterior, y una porcion 4 de 

entrepierna en la que estÆn dispuestas aberturas 5, 6 para 



pierna. Los caizoncillos de pafial tienen una direcciOn 

transversal, que en la Figura 1 se ha rnarcado con x, y una 

longitud longitudinal, que se ha inarcado con y. Las porciones 

21 y 22 de borde externo longitudinal de la porción frontal, 

5 como se ye en la dirección transversal, estân conectadas por 

costuras 7 y 8 de soldadura a las porciones 31 y 32 de borde 

longitudinal externo de la porción 3 posterior, coino se ye en 

la direccjÆn transversal, a fin de forinar una abertura 9 de 

cintura, que estÆ delimitada por las porciones 23 y 33 de 

10 borde transversal externas de la porción frontal y la porción 

posterior. 

Los caizoncillos de higiene incluyen una cubierta 

10 elªstica externa que estÆ compuesta de un laminado 

elÆstico que contiene una pelicula elÆstica aplicada entre 

15 dos capas no tejidas. Los laittinados elÆsticos apropiados para 

el propósito se describen en las s solicitudes de PCT 

2004/001004 y 2004/001005. Aqui, se hace referencia al 

contenido completo de las dos solicitudes de patente 

mencionadas al ültimo, aubas con respecto a ejeinpios de 

20 inateriales apropiados para los caizoncillos de paæal y 

tambiØn con respecto a raodalidades ilustrativas de los 

calzoncillos de pafial descritos. El laininado elÆstico cuando 

inenos en la dirección transversal de los caizoncillos de 
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pafial, es decir, en Ia dirección x en la Figura 1. La 

elasticidad en la dirección x debe ser cuando menos 30%, de 

preferencia por lo menos 50%, y mÆs preferentemente cuando 

menos 70%, medido de conformidad con la prueba de elasticidad 

5 descrita en las solicitudes de patente arriba mencionadas. 

Las capas de fibra externas en el laminado se 

pretenden para proporcionar suavidad y un tacto textil. Los 

ejemplos de materiales apropiados son no tejidos cardados y 

no tejidos ligados por hilado. El peso en gramos de las capas 

� 10 fibrosas es entre 10 y 35 g/m2, de preferencia entre 20 y 60 

g/m2. Los ejeinpios apropiados de materiales y coinbinaciones 

de material para la pelicula elÆstica se indican en las 

solicitudes de patente arriba mencionadas 2004/1001004 y 

2004/001005. 

15 El laminado en la cubierta 10 se puede producir de 

confortnidad con una version modificada del mØtodo descrito en 

WO 03/047488. Como se ha descrito en las solicitudes de 

patente 2004/001004 y 2004/001005, la modificación es que 

cuando menos una de las capas no tejidas no elÆsticas se ha 

20 estirado bajo carga maxima de inanera que una cierta 

resistencia todavia estÆ presente en cuando menos una de las 

capas no tejidas. 

Alternativamente, el laminado para la cubierta 
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tanthiØn se puede componer de un laminado elÆstico que se ha 

producido totalmente de conformidad con lo que se describe en 

WO 03/047488. Aqui, se hace referencia al contenido completo 

de la publicación de patente mencionada al Ultimo, tanto con 

5 respecto a ejemplos de materiales apropiados para los 

caizoncillos de paæal y tainbiØn con respecto a modalidades 

ilustrativas de los caizoncillos de paæal descritos. 

El tØrmino cubierta designa un bastidor que soporta 

los caizoncillos y que se pretende para rodear elÆsticamente 

10 el tronco de los usuarios y de esta manera soporta los 

caizoncillos canto un entero. En la rnodalidad ilustrativa 

mostrada en la figura 1, la cubierta estÆ compuesta de la 

porción 2 frontal y la porción 3 posterior. Los caizoncillos 

de paflal de conformidad con la Figura 1 tienen una porción 4 

15 de entrepierna soldada a la cubierta en la forma de una 

unidad 11 de absorciOn. Esta unidad de absorción tiene una 

hoja 12 hermØtica al liquido externa, una hoja 13 permeable 

al liquido interna, y un cuerpo 14 de absorciôn dispuesta 

10, entre estas hojas. La hoja permeable al liquido, por ejemplo, 

20 puede estar compuesta de un tenido, tal coma un ligado por 

hilado. La hoja 12 hermØtica al liquido, por ejemplo, puede 

estar compuesta de una pelicula plÆstica delgada, tal como 

una pelicula de polietileno o polipropileno. El cuerpo de 
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absorción, por ejemplo, puede estar compuesta de pulpa de 

celulosa de pelusilla o espuma absorbente, posiblemente en 

coltLbinacion con material superabsorbente. Otros materiales 

apropiados y coinbinaciones de material para la hoja 12 

5 hermØtica al liquido. El cuerpo 14 de absorción y la hoja 13 

permeable al liquido se exponen en las solicitudes de patente 

2004/001004 y 2004/00105. 

Los caizoncillos de higiene de conformidad con "0 

03/047488 y los caizoncillos de higiene de conformidad con 

10 las solicitudes de patente 2004/001004 y 2004/001005 

comprenden laminados elÆsticos con una elasticidad apropiada 

para el propósito pretendido. Esto se ha logrado abriendo par 

rotura completa a parcialmente los enlaces en cuando menos 

una de las capas no tejidas que rodeari a las peliculas 

15 elÆsticas en el laminado elÆstico. Una desventaja importante 

de los enlaces no tejidos en el laminado que se han abierto 

par rotura completa o parcialmente, sin embargo, es que la 

resistencia a la tensiOn para las costuras 7 y 8 de soldadura 

se debilita considerablemente comparado al caso de los 

20 caizoncillos de paæal tradicionales en los que cuatro capas 

de no tejido ligadas se han conectado par media de costuras 

de soldadura. Las capas no tejidas ligadas aqul designan no 

tejidos que no se han abierto con rotura a debilitado durante 
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la producción de la cubierta, pero que en su lugar retienen 

su resistencia a la tension. En los caizoncillos de pafial 

tradicionales, las cubiertas estÆn compuestas de no tejidos 

dobles y de hilos elâsticos que quedan entre los raismos. En 

5 las costuras de soldadura, por lo tanto, no hay menos de 

cuatro capas de no tejidos ligados, proporcionando de esta 

manera una corriente de soldadura suficientemente fuerte. 

Los caizoncillos de higiene se someten a esfuerzos 

considerables cuando se ponen. Los caizoncillos de higiene se 

� 10 estiran y las costuras de soldadura se exponen a 

considerables. Las areas especialmente criticas son los 

extremos de las costuras de soldadura en las aberturas de 

pierna 0 la cintura. 

En la niodalidad de conformidad con la Figura 1, las 

15 costuras 7 y 8 de soldadura se han reforzado con tiras 15, 

15’ y 16, 16’ no tejidas, cuyas tiras no tejidas se han 

aplicado al interior de la cubierta a lo largo de las 

porciones 21, 31 y 22, 32 de borde, como se puede ver 

� claramente de la figura2. Las tiras no tejidas contienen 

20 fibras temmoplÆsticos que, durante la soldadura de las 

costuras de soldadura, refuerzan las ültimas. Las tiras 15, 

16 no tejidas, por ejemplo, se pueden hacer de ligado por 

hilado y se conectan a las porciones de borde de la cubierta 
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antes de que estas se suelden juntas. Las tiras de no tejido 

de refuerzo no se han estirado de modo que los enlaces de 

fibra se han debilitado durante la aplicaciôn a las porciones 

de borde de la cubierta. Cuando las porciones de borde se 

5 sueldan juntas, las tiras no tejidas de refuerzo, por lo 

tanto, retienen toda su resistencia a la tensiOn, en 

contraste con las capas de fibra del material elÆstico. 

Canto se ha mencionado arriba, los esfuerzos sobre 

las costuras de soldadura son considerables en las aberturas 

10 para pierna. En la modalidad mostrada en las Figuras 3 y 4, 

dos tiras 17, 18 de refuerzo se ha aplicado al interior de la 

cubierta a travØs de los caizoncillos de higiene y solamente 

a travØs de las porciones de extremo internas de las 

porciones de extremo de la cubierta, es decir, en las 

15 aberturas para pierna. Las tiras 17, 18 de refuerzo se 

aplican, una en la porciOn frontal y una en la porciOn 

posterior, antes de que estas porciones se hayan soldado 

juntas por rnedio de las costuras de soldadura para formar la 

cubierta. En las Figuras 3 y 4, los detalles correspondientes 

20 a detalles equivalentes en la modalidad ilustrativa en la 

Figura 1 se han proporcionado con los mismos ni’imeros de 

referenda. 

Las figuras 5 y 6 muestran calzoncillos de paæal en 
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donde solamente las porciones de borde de la cubierta en 

proximidad imnediata a las aberturas para pierna se han 

reforzado con tiras 19 y 20 no tejidas. En esta modalidad, 

solamente una tira se ha aplicado dentro de la porciOn 

5 frontal de la cubierta en la abertura para pierna. Mediante 

la elección del material usado y la elección del peso en 

gramos, los caizoncillos de higiene de conformidad con la 

invención se pueden configurar de inanera que3 una sola tira 

de refuerzo en la porción frontal, coino se muestra en la 

10 modalidad de conformidad con las Figuras 5 y 6, proporciona 

una costura de soldadura suficientemente fuerte. El refuerzo 

de la costura de soldadura, desde luego, es la misma si las 

tiras 19, 20 de refuerzo se aplican a la porción posterior 

antes de soldarlas juntas. En las Figuras 5 y 6, los detalles 

15 correspondientes a detalles equivalentes en la modalidad de 

conformidad con las Figuras 1 y 2 se han proporcionad.o con 

los mismos nünteros de referencia. 

En la modalidad de conformidad con la Figura 5, la 

� porción frontal y la porción posterior de los caizoncillos de 

20 higiene se han proporcionado con bandas 50 y 51 de cintura 

elÆsticas. Estas bandas de cintura se pueden componer de 

manera expediente de dos capas no tejidas con un niurtero de 

hilos elÆsticos aplicados entre las capas no tejidas. Las 
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bandas de cintura estAn conectadas a la porción frontal y la 

porción posterior por medic de juntas de soldadura 

transversales, de las cuales una 53 se ha indicado en la 

Figura S. Cuando se sueldan juntas la porciOn frontal y la 

5 porción posterior, las bandas 50 y 51 de cintura se sueldan 

juntas por media de las costuras 7 y 8 de soldadura. Por 

medio de la disposición de las bandas de cintura, las 

costuras 7 y 8 de soldadura se refuerzan en las porciones 

criticas mÆs cerca de la abertura para cintura. 

10 En las modalidades ilustrativas arriba descritas, 

una cubierta que consiste de la porción frontal y la pardon 

posterior de los caizoncillos de higiene con una porción de 

entrepierna separada se ha soldado al resto de la cubierta 

por medic de una soldadura que se ha indicado por 52 en los 

15 dibujos. Los caizoncillos de paæal de conformidad con las 

Figuras 1-6 de esta manera se disefian con una porciOn de 

entrepierna que es substancialmente no elÆstica baja la 

aplicación de esfuerzos. 

Alternativamente, la cubierta tainbiØn puede 

20 comprender la pardon de entrepierna, es decir, de manera que 

la pordiOn frontal, la porciOn posterior y la porciOn de 

entrepierna estÆn en una pieza de material elâstico. La 

unidad de absorciOn se aplica en este caso en la pardOn de 
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entrepierna dentro de la cubierta y conectada a la ültima, 

por ejemplo por medio de adhesivo de fusion. 

La resistencia a la tension de las costuras de 

soldadura se mide de conformidad con el mØtodo (referencia 

5 ASTM D 882) descrito en la solicitud de patente �PCT 

20047001004. Los especimenes de prueba se cortan de los 

productos, como se muestra en la figura 7, en areas que estÆn 

reforzadas con tiras no tejidas. La anchura de los 

especimenes de prueba serÆn de 25.4 mm y la longitud si es 

10 posible 50 mm mÆs larga que la distancia entre las sujeciones 

en el instrumento de prueba de tensiOn instron 4301. Las 

Figuras 8 y 9 muestran como los especimenes de prueba se 

aseguran en las sujeciones. 

Para ilustrar el efecto del refuerzo de las 

15 costuras de soldadura por medio de tiras no tejidas, el 

cuadro 1 inuestra los resultados de prueba para mediciones de 

la resistencia a la tension de una costura de soldadura para 

conectar dos capas de un laminado elÆstico con y sin refuerzo 

por las tiras no tejidas. El laminado elÆstico usado en los 

20 especimenes de prueba comprende una pelicula de tres capas, 

elastomØrica, interna de PE-SEBS-PE provista con agujeros y 

que tiene un peso en gramos de 36 g/m2 y dos hojas externas 

de no tejido ligado por hilado, polipropileno que cada una 
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tiene un peso de 22 g/m2. El laminado se ha producido de 

conformidad con una version inodificada del mØtodo descrito en 

WO 03/04788. De conformidad con la version modificada, la 

hoja ligada por hilado se aplica a la pelicula en un estado 

5 pegajoso y de esta manera se liga a la pelicula, mientras que 

la otra hoja ligada por hilado se lamina adhesivamente a la 

pelicula mediante uso, por ejemplo, de un adhesivo sensible a 

la presiOn (cantidad de adhesivo 3 g/m2). El laminado se 

estira gradualmente hasta que las hojas ligadas por hilado no 

10 elÆsticas se estiran hasta un punto menor que la extensiOn a 

carga maxima a fin de mantener algo de su resistencia en las 

capas ligadas por hilado. La elasticidad del laminado despuØs 

de estirarse es cercana a la elasticidad de la pelicula 

elÆstica. 

15 Los pesos en gramos arriba mencionados de las capas 

se relaciona con el material terminado despuØs del estirado. 

Antes del estirado, los pesos en gramos para las capas 

individuales fueron: pelicula interna 40 g/m2, capa ligada 

por hilado externa 25 gIn2, y la capa adhesiva 3 g/m2. Puesto 

20 que es dificil medir los gramos para capas individuales 

despuØs de la laminaciOn y estirado, se ha hecho una 

aproximaciOn sobre la base de los gramos de las capas antes 

de la laminaciOn y estirado. El peso en gramos total del 
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laininado antes del estirado fue 93 g/m2 y despuØs del 

estirado el peso en granios fue 85 g/m2, que corresponde a una 

deformación de airededor del 10%. Se ha asumido que la 

deformación de las capas de fibra individuales y la pelicula 

5 es idØntica, es decir aproximadamente 10%. 

Las tiras no tejidas de refuerzo se hicieron de 

ligado por hilado con un peso en gramos de 20 g/rcL2. Como se 

vera del Cuadro 1, la resistencia a la tensiOn para la 

soldadura reforzada fue 10 N/25.4 mm2 mayor que la soldadura 

10 que consiste de solamente dos laininados elÆsticos. El 

resultado, desde luego, se debe a la construcciOn de las 

capas y el peso en graxnos. El mØtodo de soldadura y patrOn de 

soldadura taxnbiØn afectan la resistencia. El resultado 

mostrado en el Cuadro 1 (abajo) ilustra claramente que un 

15 refuerzo substancial de la costura de soldadura se obtiene 

con ayuda de tiras no tejidas de refuerzo. 



Cuadro 1 

1Ue172 a 3% Va*,* 5% Tv.i,a *10% Faxna  25% Fua= Marg*kntea Ab51*fll0 

EIÆstico/Ehstico 
MU, t09 ulvMmkutoQ4) ajxWwjfnbçc  abrpmbf0a(11) sg(N) **Lm*) .*,p*,ii%) c*9am*L(3Ifl*) 

I 0.07 0,15 0.44 1,0 16.81 145 13 
2 0.05 0,18 0,52 1,1 15,85 lOB 54 
3 -0,01 0,00 0,32 1,0 26,12 118 55 
4 .0.02 0103 0,38 110 53,83 117 58 
S -0,05 0,01 0,20 0,0 12.80 114 37 
6 0,07 0,17 0,5* 1,2 15.46 112 58 
7 0.12 0,20 0,50 1,1 16,42 109 56 
8 0.18 0,25 0.54 1,2 17,95 IC? 54 
9 0,17 0.29 0,55 1.2 22,11 117 59 

IC 0.14 0,23 0.84 1.1 17,95 , 110 55 
PrurudIa OCT 0,15 0,46 1.1 18,52 - 116 56 
SQ 0,00 9,10 0,13 0.00 2,54 11 5.6 

C) Ift .0,05 0,00 0,20 0,9 12,99 107 54 
Max 0,16 0,20 0,84 1,2 22,11 145 73 

5*.,**3% ra.a*5% Fo,aa 10% Fu.’oas25% FUo, .%1ar5a..ta. 41arua412tor 
KIIstIco-NW/T"4W-E1gstico Muera 8.1.c0 ab-micaft go awpuitm(N) *b C) *1** U’)our a".(%) 18*6L () 

1 0,07 0.23 0,60 1,7 19,38 18 -69 
2 0,05 0,23 0,51 5,8 33,65 109 34 
3 0,07 0,28 0,68 1,7 21,28 01 4.5 
4 0.05 0,15 0,52 1,2 29,17 100 SO 
3 0,08 0.21 0,58 1,5 2470 99 50 
6 .0,03 0,01 0,32 11 28,23 108 54 
1 0,10 0,19 0,51 1,2 21,49 05 47 
5 0,09 0,13 0,35 1,1 31,56 110 55 
9 0,05 . 0,14 0,46 lj 27,57 108 54 

tO 0,16 0,22 0,55 1,3 30,58 . 108 54 

nw.*d10 0,07 0.16 0,52 1,3 26,78 
’ 100 50 

50 0,05 0,07 0,12 0.25 4,83 10 5,2 
Mffi 0,03 0,01 0,31. 1,3 19,38 78 39 
Max 0,16 0,26 0.68 5,7 33,63 110 55 

55 
0 
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La Figura 10 muestra el diagraina de tension-

esfuerzo para la prueba lievada a cabo con los resultados de 

conformidad con el Cuadro 1. 

Las pruebas prÆcticas rnuestran que la resistencia a 

5 la tensiOn de las costuras de soldadura en una dirección 

transversal a la costura de soldadura debe ser cuando menos 5 

N/25.4 mm, de preferencia 7 N125.4 mm y cuando menos 9 N/25.4 

mm para asegurar que se obtengan calzoncillos de pafial de 

funciOn confiable. Los calzoncillos de higiene cuando se usan 

� 10 debe ser capaces de ser abiertos fÆcilmente en las costuras 

de soldadura a fin de facilitar retirarlos. Para obtener una 

funciOn segura a este respecto, es importante que la 

resistencia a la rotura de la cubierta en la direcciOn 

transversal exceda la resistencia a la tensiOn para las 

15 costuras de soldadura reforzadas de manera que los 

calzoncillos de higierie, cuando se retiran, no se separen de 

una manera no controlado y en su lugar se rompan en las 

costuras. El hecho de que los refuerzos de las costuras se 

pueden variar a travØs de elecciOn de no tejido, el nÆmero de 

20 capas y el peso en gramos de las tiras de refuerzo abre una 

nueva posibilidad de variar la resistencia de la costura de 

soldadura. Esta resistencia tambiØn se puede variar a travØs 

de la elección del tipo de soldadura y patrOn de soldadura. 
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La invenciªn no estÆ limitada a las inodalidades 

ilustrativas arriba descritas, y en su lugar, son posibles un 

nimero de modificaciones dentro del alcance de las 

reivindicaciones de patente anexas. Por ejeinplo, las tiras de 

5 refuerzo no tienen que aplicarse entre los laminados 

elÆsticos y en su lugar las tiras se pueden aplicar fuera de 

dos inateriales elÆsticos que se van a soldar juntos, ya sea 

fuera de ambos laminados o en la forma de una sola tira fuera 

de uno de los laminados. 

10 La cubierta no necesita hacerse de laminado 

elâstico a travØs de la porción frontal completa y porción 

posterior completa, y en su lugar partes de la porciôn 

frontal y/o porción posterior puede hacerse de material no 

elâstico. El punto iiuportante es que los calzoncillos de 

15 higiene sean suficientemente elÆsticos de modo que los 

calzoncillos se pueden poner y quitar con facilidad. Por 

ejemplo, puede ser suficiente que la porciÆn posterior se 

haga de laininado elÆstico y que el resto de los calzoncillos 

de higiene sea no elÆstico. 

20 Alternativamente, los calzoncillos de higiene de 

conformidad con la invención pueden tener cubiertas en la 

forma de laminados elÆsticos solamente en las porciones 

laterales de la porciön frontal y porción posterior, y de 
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REIVINDICACIONES 

1.- Calzoncillos de higiene desechables, tales 

como caizoncillos de pafial, con una direcciôn longitudinal y 

una dirección transversal, como se ye en la dirección 

5 longitudinal, una porción frontal, una porción posterior y 

una porción de entrepierna intermedia provistas con dos 

aberturas para pierna, las porciones de borde longitudinal 

externo de la porciôn frontal, como se ye en la direcciôn 

transversal, estando conectado por costuras de soldadura 

40 
10 longitudinales a las porciones de borde longitudinal externo 

de la porción posterior, como se ye en la direcciôn 

transversal, a fin de forma una abertura para cintura, que 

estÆ delimitada por las porciones de borde transversal 

externas de la porción frontal y de la porciÆn posterior, y 

15 las dos aberturas para pierna en la porción de entrepierna, 

cuyas aberturas para pierna estÆn deliinitadas hacia fuera en 

la dirección transversal por las porciones de extremo interno 

de las costuras de soldadura como se ye en la dirección 

longitudinal de los caizoncillos de higiene, y los 

20 caizoncillos de higiene teniendo una cubierta elÆstica 

externa, y que comprende una unidad de absorciôn que se 

extiende en la dirección longitudinal a travØs de cuando 

menos parte de la porción de entrepierna, y la cubierta 
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estando hecha de un laxninado elâstico que comprende una 

pelicula elÆstica aplicada entre dos capas no tejidas, 

caracterizados en que las costuras de soldadura estÆn cada 

una reforzadas por cuando inenos una tira no tejida que 

5 contiene fibras terinoplÆsticas, cuya tira no tejida se ha 

aplicado a las porciones de borde longitudinal de la porción 

frontal y porciôn posterior de los caizoncillos de higiene 

cuando inenos a lo largo de las porciones de extreino interno, 

coino se ye en la dirección longitudinal de los caizoncillos 

10 de higiene, de las dos porciones de borde y se han soldado 

juntas con las porciones de borde longitudinal de la cubierta 

a fin de formar las costuras de soldadura, y en que la 

resistencia a la tension de las costuras de soldadura, en una 

direcciôn transversal a la costura de soldadura y en la 

15 dirección transversal, excede 5 N/25.4 mm cuando menos en las 

porciones reforzadas con la tira no tejida, y en que la 

resistencia a la rotura de la cubierta en la direcciÆn 

transversal excede la resistencia a la tension para las 

costuras de soldadura reforzadas. 

20 2.- Caizoncillos de higiene de conformidad con la 

reivindicaciOn 1, caracterizados en que la tira no tejida de 

refuerzo se aplica entre las porciones de borde longitudinal 

de la porciOn frontal y la porción posterior de la cubierta. 
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3.- Caizoncillos de higiene de conformidad con la 

reivindicación 1. o 2, caracterizados en que las tiras no 

tejidas de refuerzo se aplican a lo largo de la totalidad de 

las porciones de borde longitudinales. 

5 4.- Caizoncillos de higiene de conformidad con 

cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizados 

en que cada costura de soldadura se refuerza por una sola 

tira no tejida. 

5.- Caizoncillos de higiene de conformidad con la 

10 reivindicaciÆn 1, caracterizados en que la cubierta en las 

porciones de borde longitudinales de ainbas, la porción 

frontal y la porción posterior, cuando irtŒnos a lo largo de 

las porciones de extrenio interno, como se ye en la direcciOn 

longitudinal de los caizoncillos de higiene, de las dos 

15 porciones de borde se ha proporcionado con las tiras no 

tejidas de refuerzo, como resultado de lo cual las costuras 

de soldadura, cuando menos en sus areas reforzadas, 

comprenden dos capas de las tiras no tejidas de refuerzo. 

6.- Caizoncillos de higiene de conformidad con la 

20 reivindicación 1 o 2, caracterizados en que la tira no tejida 

estÆ compuesta de una sola tira no tejida que se extiende 

transversalmente a travØs de los caizoncillos de higiene. 

7.- Caizoncillos de higiene de conformidad con la 
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reivindicación 6, caracterizados en que, en la dirección 

longitudinal de los caizoncillos de higiene, la ünica tira no 

tejida transversal se extiende solamente a travØs de las 

porciones de extrerno interno de las dos porciones de borde. 

5 8.- Caizoncillos de higiene de conformidad con la 

reivindicación 1, caracterizados en que la cubierta tiene un 

interior que, durante el uso de los caizoncillos, estÆ 

dirigido hacia el usuario, y un exterior, y en que la tira no 

tejida (tiras no tejidas9 que refuerzan las costuras de 

10 soldadura se aplican al interior y/o al exterior de la 

cubierta. 

9.- Caizoncillos de higiene de conformidad con 

cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizados 

en que la resistencia a la tension a travØs de las costuras 

15 de soldadura en las porciones reforzadas excede 7 N/25.4 mm. 

10.- Calzoncillos de higiene de conformidad con 

cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizados 

en que la resistericia a la tensiOn a travØs de las costuras 

de soldadura en las porciones reforzadas excede 9 N/25.4 mm. 

ME 
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RESUMEN DE LA INVENCION 

Caizoncillos de higiene desechables con una porción 

(2) frontal, una porción (3) posterior y una porción (4) de 

entrepierna provista con dos aberturas (5, 6) para pierna, 

5 las porciones de borde longitudinales (21, 22) de la porción 

frontal estando conectadas por costuras (7, 8) de soldadura 

longitudinal a las porciones (31, 32) de borde longitudinales 

de la porción (3) posterior a fin de formar una abertura (9) 

para cintura y las dos aberturas 85, 6) para pierna en la 

� 10 porción de entrepierna, cuyas aberturas para pierna estcAn 

delimitadas hacia fuera en la dirección transversal por las 

porciones de extremo interno de las costuras de soldadura 

como se ye en la dirección longitudinal de los calzoncillos 

de higiene. Los caizoncillos de higiene tienen una cubierta 

15 (10) elÆstica externa y comprenden una unidad (11) de 

absorción. La cubierta estÆ hecha de un laminado elÆstico que 

comprende una pelicula elÆstica aplicada entre dos capas no 

tejidas. Las costuras de soldadura (7,8) estÆn cada una 

� reforzadas por cuando menos una tira (16, 16) no tejida que 

20 contiene fibras termoplªsticas y tienen una resistencia a la 

tension, en una direcciOn transversal a la costura de 

soldadura, en exceso de 5 N/25.4 rum cuando menos en las 

porciones reforzadas con la tira (15, 16) no tejida. 
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PATENT COOPERATION TREATY PCT/SE2005/000319 

From the INTERNATIONAL BUREAU 

PCT To: 

NOTIFICATION OF THE RECORDING ALBIHNS GOTEBORG AB 
OFACHANGE Box 142 

S-401 22 Goteborg 

(PCT Rule 92b1s. 1 and SUEDE 

Administrative Instructions, Section 422) 

Date of mailing (day/month/year) 
18 July 2007 (18.07.2007)  

Applicant’s or agents file reference 

119107 SON IMPORTANT NOTIFICATION 

International application No. 
PCT/SE2005/00031 9 

International filing dale (day/month/year) 

02 March 2005 (02.03.2005) 

1. The following indications appeared on record concerning: 

X the applicant the inventor 0 the agent the common representative 

Name and Address State of Nationality State of Residence 

BACK, Lucas SE SE 
Kabelgatan 8T 
S-414 57 GOteborg 

e ep 1 hone No.  

Sweden 
Facsimile No. 

Teleprinter No. 

2. The International Bureau hereby notifies the applicant that the following change has been recorded concerning: 

0 the person the name the address 0 the nationality 0 the residence 

Name and Address State of Nationality State of Residence 

BACK, Lucas SE SE 
Asbacken 2 
S-427 36 BilIdal 

Telephone No. 

Sweden 
Facsimile No. 

Teleprinter No. 

3. Further observations, if necessary: 

4. A copy of this notification has been sent to: 

0 the receiving Office the designated Offices concerned 

the International Searching Authority 0 the elected Offices concerned 

El the International Preliminary Examining Authority 0 other: 

The International Bureau of WIPO Authorized officer 
34 chemin des Colombettes 
1211 Geneva 20, Switzerland Claveri Sebastien 

e-mail ptI2.pctwipo.int 
Facsimile No. +41 22 338 70 90 Telephone No. +4122 33874 12 
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO 
DIVISION DE NUEVAS CREACIONES 

Industria 
y 

Comercio EXTRACTO PARA PUBLICACI6N 
SUPERINTEN DEN CIA SOLICITUD DE PATENTE DE INVENCION PCT 

(21) N° de solicitud: (51) mt Cl: A61  0131015 

22) Fecha de solicitud: (71 )Solicitante(s) SCA HYGIENE PRODUCTS AB 

(30) Poridad (31) Prioridad (32) Fecha (33) Pals 

(72) Inventor(es) LUCAS BACK 

(74) Apoderado: EMILIO FERRERO 

(85) Fecha limite inicio fase nacional: 02/10/2007 (87) Publicaciôn intemacional 
(86) Datos relavos a la presentaciOn de la solicitud PCT Fecha: 08/09/2006 

Fecha de presentación de  la solicitud: 02/03/2005 N° publicaciOn: WO 2006/093444 Al 
No. do solicitud PCT/SE2005/00031 9  

(54) Titulo: CALZONCILLOS DE HIGIENE PARA USO UNICO 

Reivindicaciôn(es): 

1. Calzoncillos de higiene desechablos, tales como 
calzoncillos de paæal, con una direcciOn longitudinal y una 
dirección transversal, como se ye en la direcciOn longitudinal, 
una porción frontal, una porción posterior y una porciôn de 
entrepierna intermedia provistas con dos aberturas para 
piema, las porciones de borde longitudinal externo de la 
porciOn frontal, como se ye en la direcciOn transversal, 
estando conectado por costuras de soldadura longitudinales a 
las porciones de borde longitudinal externo do la porcion 
posterior, como se ye en Ia dirección transversal, a fin do 
forma una abertura para cintura, que esta delimitada por las 
porciones de borde transversal externas do la porciôn frontal y 
de Ia porción posterior, y las dos aberturas para piema en la 
porción do ontrepierna, cuyas aberturas para piema estÆn 
delimitadas hacia afuera en la dirección transversal por las 
porciones de extremo intemo de. las costuras de soldadura 
como so ye en la dirección longitudinal de los calzoncillos de 
higiene, y los calzoncillos de higiene teniendo una cubierta 
elÆsca externa, y que comprendo una unidad de absorciÆn 
quo se extiende en la direcciôn longitudinal a travØs de cuando 
menos parte de la porción de entrepiema, y la cubierta 
estando hecha de un laminado elÆstico que comprende una 
pelicula elÆstica aplicada entre dos capas no tejidas, 
caracterizados en que las costuras de soldadura estÆn cada 
una reforzadas por cuando menos una bra no tejida quo 
conflene fibras termoplÆsficas, cuya bra no tejida so ha 
aplicado a las porciones do borde longitudinal do la porción 
frontal y porciOn posterior do los calzoncillos de higiene 
cuando menos a lo largo do las porciones de extremo intorno, 
como so ye en la dirección longitudinal do los calzoncillos do 
higiene, do las dos porciones do borde y so ha soldado juntas 
con las porciones do borde longitudinal do la cubierta a fin do 
forma las costuras do soldadura, y en quo la rosistencia a la 
tonsión do las costuras do soldadura, on una dirocción 
transversal a la costura de soldadura y on la dirección 
transversal, oxcodo 5 N/25.4 mm cuando menos on las 
porciones reforzadas con la bra no tejida, y on quo la 
rosistoncia a la rotura do la cubierta en la dirocción transversal 
excede la resistoncia a la tension para las costuras do 
soldadura reforzadas. 

2. Calzoncillos do higiene do conformidad con la 
roivindicaciOn 1, caracterizados on quo la bra no tejida do 
refuerzo so aplica entre las porciones do borde longitudinal do 
la porciOn frontal y la porciOn posterior do la cubierta. 

3. Calzoncillos de higiene de conformidad con la 
reivindicaciOn 1 o 2, caracterizados en quo las bras no tejidas 
de refuerzo so aplican a lo largo do la totalidad do las 
porciones de borde longitudinalos. 

4. Calzoncillos do higiene do conformidad con 
cualquiora do las roivindicaciones anterioros, caracterizado en 
quo cada costura do soldadura so rofuorza por una sola bra no 
tejida. 

5. Calzoncillos do higiene de conformidad con la 
reivindicaciOn 1, caracterizados on quo la cubierta on las 
porciones de borde longitudinalos do ambas, la porción frontal 
y la porciOn posterior, cuando menos a lo largo do las 
porciones do extremo interno, como so ye en la direcciOn 
longitudinal do los calzoncillos do higiene, do las dos 
porciones do borde so ha proporcionado con las bras no 
tejidas de refuerzo, como rosultado de lo cual las costuras do 
soldadura, cuando menos en sus areas reforzadas, 
comprendon dos capas do las tiras no tejidas do refuerzo. 

is, 

L 
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA V CONERCIO 

NIT : 800176089-2 

RECIBO OFICIAL BE CAJA ; 07 - 74,946 
FECHA : SEPTIEMBRE 17 BE 2007 

***** CONS ISNACION 9tM 

SUPERINJENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO 

N0. 07’102198- -00000-0000 
-e Tm 07-.3 17:0121 Dep. 2020 NL)ECREACION[ TEiyi Eve: 378 FASENACjOLj 
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----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
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TOTAL $ 482,000.00 
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SUPER] NTENDENCA DE INDUSTRIA Y COMERCIO 

liii IIIIIIfflIllhIIIIIIIIllhIlHIIIflhIIIll 
No. 07-102198- -00000-0000 

Feca 2007-10-01 17:01:21 Dep. 2020 NUECREACIONL � Ira 1EIYU Eve: 378 FASENACONALI 
Act, :T-CIoN Folios: 77 

� Industria y Comerdo, 
SUPERINTNDENCIA 

REQUISITOS MINIMOS PARA ADMISION A TRAMITE 
PCT 

PATENIE DE INVENCION MODELO DEUTILIDAD [1 

+ lndicaciOn de quo so solicita la concesión do una patente [4" 
+ Datos de. identificaciôn del solicitante o de la persona que presenta la solicitud [4-" 
� Descripción de Ia lævención [4/ 
+ Dibujos de ser estos pertinentes 44 
+ Comprobante do pago de las tasas establecidas [1-’ 

COMPLETA [1 INCOMPLETA [ ] 

DlSE140I’NDUSTRIAL 

$ IndicaciOn do quo se solicita el registro do Diseæo IndustrIal [ 
� Datos de identificación del solicitante o de la persona quo presenta la soliitud [ I 
� Representacion grÆfica y fotografica del Diseæo Industrial o muestra del 

material que incorpora oldiseflo 
� ComprôbantŁ de pago de las tasas establecidas [ ] 

is 

COMPLETA [ ] INCOMPLETA [ } 

ESQUEMADETRAZADQ [ ] 

� IndicaciOn do quo so solicita el registro de un.Esquema do Trazado[ I 
+ Datos de identificación del solicitante b de la persona quo presenta la solicitud [ J 
� Representación gräfica del esquema trazado 
� Comprobante de pago do las tasas establecidas [ I 

COMPLETA 

Firma 
R%lit,

nsable 

1 OCT 2QQ 
Fecha___________________ 

INCOMPLETA i: 

Carrera 13 No. 27-00 Piso 5, 7 y 10 
Conmutador: 3 52 0840 

Fax: 350 52 20 
8-mall: lnfoªsic.pov.co 

Www.sic.gov.co 
Bogota, D.C., Colombia 

/ 



REPUBLICA DE COLOMBIA 

STJPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO 
Folio _4 

2020 
Bogot6. D.C., 

Doctor (a) 

FERRERO EMILIO 

Apoderado(a) y/o Representante de 

SCA HYGIENE PRODUCTS AB 

REFERENCIA Radicación No. 7 102198 

Solicitud internacional PCT/SE2005/000319 

Fecha inicio fase nacional 02/10/2007 

TrÆinite 11 

Evento 378 

Actuaciôn 416 

Oficio No. 4526 

Folios 1 

Teniendo en cuenta que la solicitud de privilegio de patente que se tratnita bajo el 

expediente indicado en la referencia, reQne los requisitos de forma establecidos en 

la Decisiôn 486 de la Comisiórx de la Comunidad Andina, el Tratado de CooperaciOn en 

Materia de Paterites (PCT), el Reglamento y la Circular (mica de la Superintendencia 

de Industria y Comercio, se envia el extracto de la solicitud a la Of icina de 

Comunicaciones para efecto de su publicac–ón en la Gaceta de Propiedad Industrial. 

Cümplase 

Dado en Bogota DC, 

ALIX CARMENZA CEPEDES DE VERGEL 

Jefe de la diviIiôn de Nuevas Creaciones 

j fernand 


