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revestimiento como se ve a partir del lado que confronta al cuerpo del

revestimiento.

Un articulo absorbente como se reivindica en la reivindicacion 1,
caracterizado porque

cada sitio de union tiene un area de no mas de 8 mm>.

Un articulo absorbente como se reivindica en la reivindicacion 1 o0 2,
caracterizado porque

los sitios de union (11) cubren un area de por lo menos 0.5% y 5.

Un articulo absorbente como se reivindica con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores,

caracterizado porque

el namero de sitios de unién (11) por unidad de area estara entre 30 y 300

por dm?, preferiblemente entre 45y 190 por dm?.

Un articulo absorbente como se reivindica con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores,

caracterizado porque

las perforaciones (7) como un resultado de los procesos de perforacion
tienen bordes (7a) que sobresalen en el lado que confronta la capa de
transferencia (5), dichos bordes que acoplan con la capa de transferencia
para incrementar la friccion entre el revestimiento (6) y la capa de

transferencia.
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Un articulo absorbente como se reivindica con cualquiera de las
reivindicaciones precedentes,

caracterizado porque

la topografia de la superficie tridimensional del revestimiento laminado (6) y
de la capa de transferencia (5) se caracteriza por cualquiera de los
siguientes parametros individuales o en combinacion

. Smr(c=150): desde 1 % a 25%, preferiblemente desde 1 a 12%;

. Smr(c=200): desde 6 a 40%, preferiblemente desde 6 a 25%;

o Smf(c=500): desde 40 a 85%, preferiblemente desde 50 y 85%;

o Smr(c=750): desde 60 a 100%, preferiblemente desde 80 a 100%;

o Sz: desde 700 a 1500 um, de preferencia desde 800 a 1400 pm;

o Sq: desde 100 a 300 pm, de preferencia desde 130 a 280 um;

) SAq: desde 0.5 a 0.8;

. Sdr: desde 10 a 30%, preferiblemente desde 15 a 25%;

J Sbi: desde 0.6 a 0.9;

o Sci: desde 0.8 a 1.3;

. Svi: desde 0.1 a 0.15.

Un articulo absorbente como se reivindica con cualquiera de las
reivindicaciones precedentes,

caracterizado porque

el revestimiento (6) es un material no tejido, una pelicula plastica o un
laminado entre por lo menos dos materiales no tejidos, entre un material no

tejido y una pelicula plastica o entre un material no tejido y una guata.

Un articulo absorbente como se reivindica con cualquiera de las

"
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caracterizado porque
los sitios de unién (11) se extienden en la direccion de espesor de la capa
de transferencia (5) asi como el revestimiento (6) para comprimir la capa de

transferencia y el revestimiento en las areas de los sitios de union.

9. Un articulo absorbente como se reivindica en la reivindicacién 8,
caracterizado porque

los sitios de union (11) son proporcionados por medio de union ultrasénica.

10 10. Un articulo absorbente como se reivindica con cualquiera de las
reivindicaciones precedentes,

caracterizado porque

la capa de transferencia (5) es material fibroso poroso o material de espuma
que tiene un peso base entre 20 y 100 g/m?, preferiblemente entre 30 y 80

15 g/m?.

11.  Un articulo absorbente como se reivindica con cualquiera de las
reivindicaciones precedentes,
caracterizado porque
20 el revestimiento perforado (6) es colocado en un area central longitudinal (y)
del articulo y que una capa permeable al liquido de porcién de borde (9) es
colocada a lo largo de las porciones de borde longitudinal del articulo y

unida al revestimiento perforado.

25  12. Un articulo absorbente como se reivindica en la reivindicacion 11,

caracterizado porque
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13.

%é)

el revestimiento perforado (6) tiene una anchura en la direccion transversal
del articulo que es por lo menos el 50% de la anchura del articulo en la

region de entrepierna del mismo.

Un articulo absorbente como se reivindica en la reivindicacion 12,
caracterizado porque
el revestimiento perforado (6) tiene una anchura de por lo menos 20 mm,

preferiblemente de por lo menos 25 mm.
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RESUMEN DE LA INVENCION

Articulo absorbente que comprende una capa de transferencia de liquido (5)
colocada entre un revestimiento del costado de cuerpo permeable al liquido (6) y
un ndcleo absorbente (2). El revestimiento (6) comprende una pluralidad de
perforaciones (7). El revestimiento y la capa de transferencia estan unidos en una
pluralidad de sitios de union (11) que cubren un area de entre 0.5% y 11 % del
area del revestimiento (6) que esta circunscrita por los sitios de unién y en donde
cada sitio de enlace tiene un 4area de no mas de 13 mm?. El revestimiento
perforado (6) y la capa de transferencia (5) combinados proporcionan una entrada
rapida de liquido y una baja rehumectacion contra el usuario. El revestimiento (6)
tiene una estructura tri-dimensional de regiones elevadas y rebajadas alternadas y
las perforaciones (7) estan presentes en las partes inferiores de las cavidades (8)
de dicho revestimiento como se ven a partir del lado que confronta al cuerpo del

revestimiento.
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INTERNATIONAL SEARCH REPORT International application No.
PCT/SE2006/000265

A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER

IPC: see extra sheet
According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC

B. FIELDS SEARCHED

Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols)

IPC: A61F

Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched

SE,DK,FI,NO classes as above

Electronic data base consulted during the international search (name of data base and, where practicable, search terms used)

EPO-INTERNAL, WPI DATA, PAJ

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category*| Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages Relevant to claim No.

X WO 9311725 A1 (THE PROCTER & GAMBLE COMPANY), 1-5,7-13
24 June 1993 (24.06.1993), figures 1,7,8,
abstract, page 11 last paragraph - page 13 first
paragraph, page 22 last paragraph, page 23 second
paragraph - page 26 first paragraph

A US 6916969 B1 (HELMFRIDSSON ET AL), 12 July 2005 1-5,7-13
(12.07.2005), column 2, line 55 - column 3,

line 23; column 3, 1line 34 - Tine 52; column 4,
line 57 - line 67, figures 1-4, abstract,

column 5, 1ine 64 - column 6, line 22, column 6,
1ine 5 - 1ine 33

Im Further documents are listed in the continuation of Box C., m See patent family annex.

*  Special categories of cited documents: *T* later document published after the international filing date or priority
"A” document defining the general state of the art which is not considered date and not in conflict with the application but cited to understand
to be of particular relevance the principle or theory underlying the invention
“E"  earlier application or patent but published on or after the international "X* document of particular relevance: the claimed invention cannot he
y W filing date ) . considered novel or cannot be considered to involve an inventive
L* document which may throw doubts on priority claim(s) or which is step when the document is taken alone
cited to estahlish the publication date of another citation or other ow . , , .
special reason (as specified) Y docm‘xinenez of pamtiular r\'..levan'(i:e: tl'te clméned ‘ﬁn\aermon ca;r!not be
weyn . . considered to involve an inventive step when the document is
0 ;oec;unglent referring 1o an oral disclosure, use, exhibition or other combined with one or more other suck documents, siich combination
wpe : . . being obvious to a person skilled in the art
P"  document published prior to the international filing date but later than :
the priority date claimed &" document member of the same patent family
Date of the actual completion of the international search | Date of mailing of the international search report
29 May 2006 31 -05- 2006
Name and mailing address of the ISA/ Authorized officer
Swedish Patent Office
Box 5055, §-102 42 STOCKHOLM Beate Slusarczyk/ELY
Facsimile No. +46 8 666 02 86 Telephone No. +46 8 782 2500

Form PCT/ISA/210 (second sheet) (April 2005)
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C (Continnation). DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category*| Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages

Relevant to claim No.

X WO 0103626 Al (SCA HYGIENE PRODUCTS AB),

18 January 2001 (18.01.2001), page 4,

1ine 15 - page 5, line 13; page 5,

line 22 - Tline 23; page 11, 1ine 8 - line 16,
page 15, 1ine 11 - 1ine 20, figure 1-4, abstract

A GB 2235878 A (KAO CORPORATION), 20 March 1991
(20.03.1991), figures 1-5, abstract

A GB 2335627 A (SCA HYGIENE PRODUCTS AB),
29 Sept 1999 (29.09.1999), figures 1-8, claims 1,
13, abstract

A WO 0019957 Al (SCA HYGIENE.PRODUCTS AB),
13 April 2000 (13.04.2000), figures 1-5, claims
1-6,13, abstract

A WO 9702133 A2 (KIMBERLY-CLARK CORPORATION),
23 January 1997 (23.01.1997), page 3,
Tine 5 - page 5, 1ine 26, figures 1-5,
abstract

A US 5188625 A (VAN ITEN ET AL), 23 February 1993
(23.02.1993), figures 12-13, abstract

1-5,7-13

1-5,7-13

1-5,7-13

1-5,7-13

1-5,7-13

1-5,7-13

Form PCT/ISA/210 (continuation of second sheet) (April 2005)



INTERNATIONAL SEARCH REPORT International application No.
PCT/SE2006/000265

International patent classification (IPQ)

A61F 13/512 (2006.01)
A61F 13/15 (2006.01)

Download your patent documents at www.prv.se
Cited patent documents can be downloaded at www. prv se by
following the links e-tjdnster/anfdrda dokument. Use the
application number as username. The password is WWGJIVJIKHBC.

Paper copies can be ordered at a cost of 50 SEK per copy f£rom
PRV InterPat (telephone number 08-782 28 85).

Cited literature, if any, will be enclosed in paper form.

Form PCT/ISA/210 (extra sheet) (April 2005)
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INTERNATIONAL SEARCH REPORT International application No.
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Box No.II Observations where certain claims were found unsearchable (Continuation of item 2 of first sheet)

This international search report has not been established in respect of certain claims under Article 17(2)(a) for the following reasons:

L D Claims Nos.:
because they relate to subject matter not required to be searched by this Authority, namely:

2. Claims Nos.: 6
because they relate to parts of the international application that do not comply with the prescribed requirements to such an
extent that no meaningful international search can be carried out, specifically:

See separate page

3. [:] Claims Nos.:
because they are dependent claims and are not drafted in accordance with the second and third sentences of Rule 6.4(a).

Box No.XlI Observations where unity of invention is lacking (Continuation of item 3 of first sheet)

This International Searching Authority found multiple inventions in this international application, as follows:

1. L__] As all required additional search fees were timely paid by the applicant, this international search report covers all searchable
claims. :

2, D As all searchable claims could be searched without effort justifying an additional fee, this Authority did not invite payment of
any additional fee,

3. [[] Asonly some of the required additional search fees were timely paid by the applicant, this intemational search report covers
only those claims for which fees were paid, specifically claims Nos.:

4, D No required additional search fees were timely paid by the applicant. Consequently, this international search report is
restricted to the invention first mentioned in the claims; it is covered by claims Nos.:

Remark on Protest The additional search fees were accompanied by the applicant’s protest and, where applicable,
the payment of a protest fee.
The additional search fees were accompanied by the applicant’s protest but the applicable
protest fee was not paid within the time limit specified in the invitation.
D No protest accompanied the payment of additional search fees.

Form PCT/ISA/210 (continuation of first sheet (2)) (April 2005)
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Anexos:

Comprobante de page de la tasa por presentacidn de la solicitud,

Comprobante de pago por reivindicacian de prioridad.

Documento que acredita i existencia y representacion legal cuandg el salicifante sea persona
Juridica.

Poderes, si fuere el caso.

Docurnento de cesidn det inventor al solicitante o a su causanie.

Oeaclaraciones.

Copia de a solicitud internacional. {Resumen, deseripeion, reivindicaciones, dibujos)
Traduccion de la soiicitud internacional &l castellane. {Resumen, deschipcidn, reivindicaciones,
dibujos)

Copia del examen preliminar efectuado por la [PEA.

Traduccion del examen preliminar efectuado por la IPEA.

De ser el caso, copia del contratp de acceso.

Be ser &l caso, documento gue acredite ia iicencia o autorizacion de uso de conocimientos
tradicionales de las cornunidades indigenas.

De ser el caso, cedificado de depdsito del matedial bioldgics.

Arte final 12x12

De ser &l caso, informacion sobre otras solicitudes de patente ¢ titilos obtenidos en el
extranjero por el mismo titular o su causante, relacionadas parcial 6 totalmente con la invencidn
de esia solicitud.
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DOCUMENTOS ANEXOS

. Publicacién Internacional WO 20068/093457 A1

Descripcion:
Paginas 26 en ¢l idioma onginal
Faginas 35 en espafiol
Reivindicaciones: Numero {s; 13
Figuras: Nomero (s) 8

. T4 Forma PCTASA210. informe de Blsgueda Internacional.

Forma PCTHPEA4QY, \nforme det Examen Prefimirar nternacional.

Traduccién al espafiol de los anexos presentados junto con el informe del Examen
Preliminar Internacional.

Extracto para la publicacién.
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REPRESENTACION Y PODER

For patents, utility models, industrial designs,
trademarks, commercial names, trade emblems,
slogans.

Para patentes, modelos de utlidad, disefios

industriales, marcas de Ffibrica, nombres
comerciales, ensefias, lemas comerciales,
REFPBESENTATION AND ) e
POWER OF ATTORNEY S fee

1 {we), the undervigned / Yo (nosotros), abaje Hrmado {3}
SCA HYGIENE PRODUCTS AB

of/domicilado (5 enS=405 03 Goteborg,

SWEDEN

par 2! presente nombrames a EMILIO FERRERD, tpn. 31929;
LONZALO PERDOMO, tpa, 831; LUZ CLEMENCIA DE PAEZ,

tpn. 23555 %GERMAN CAVELIER, tpa. 832, domicillados en la -

arrera &% 7L-35, Bogotd, Tolombia, en obedecimiente £ fo
dispuesto en £l parfgrafo 10 del Artlculs 543 del Cédlge de
Comercio, el primero como principal ¥ lon demds comu
lantés, en su orden, como mis [nuestros) tepresentatites en
oo loa asuntos da propledad Industrin! con facultad para
recibir notiflcaclones ¥ nombrar apodersdos judiciales o
extrajtd jclales. El primer representante suplente reemplazard al
~=incipal en casd da ausencla o hnpeglmnnm temporal o
initiv¢ de aquél. La misma regia se aplicard cvando <l
segundo representante suplente ha{n de reetnplazar al primere,
o el tercerc al segunde. En inles casts, el representante
principal, o el primnero, ¢ segundo auplente; en su s, 0 ambos,
daclararén au  intenctdn da no ejercer Ia  representacién
‘madlaate declaraclon aulenticada por Motarlo “Publles en
Colambia, n nor Mararde o atee Funelenerde Pdblles, o Cénsul
de Colomble, en el extranjerc; ¥ si se tratare de impedimento,
eon el certificade tespectlvo. Sl alguno de 102 nombrados faltare
deffnitivmimtente, ¢ sigilente bomarg su lugar, Cuando cesare la
ansencin o Impedimente del representante prind I, o de s
Frimers o segundo suplentes, en su caso, podrdn ejrzer la
representactdn, en su orden, uno u otroa segun el raso,
asumiéndola por el solo hecho de ejerce:'la, cesando an eae
momento el elercicio de la rapresentaclén por el primero,
aegundu o tercer suplente en gi caso.

Ademds, conflero {conferimoa) poder a los abogados arriba
nrombradcs, para obtensr la proteccldn de mi  (nuestra)
propledad industidal ¥ contra la competencia desleal, a cuyo
J a los dichos apoderados para que me
nost representen ante cualesquiera entldades o personas,
gjerzanad no jurisdiecldn, especialmente apte Jas del orden
arlminlzteatiee, contencdoso-adainistrative ¥ judicial, asi como
I+ tribunales de arbitramente, en todo lo concerntents a los
tlentes asunten: a) Obtencldn de patentes de invencidn,
modelts de ubilldad, ¥ disefins industriales: el registre de
marcas de FAbrica, colectivas, defenaivas, de gerviclo, lemaa
comercinles, nombres coomerclales, enaefias,  varedades
vegetales y denominaclones de orlgen; su renovacion, tragpaso,
cambi¢ de nembre o domicllia, cancelacidn voluntatla; y el
reglatro de licencias de uso de esga derechos; b Las accloneds de
comtpetencla dealeal, prateccltn del consumlder, oposicionss v
obaervaciones, concelacldn adminiatrativa ¥ judic al, nulidad,
medidaa cautelares, concesidn de licencias, la futela, ia
protecclén de secretos industriales, ¥ en general los juicios
civiles, penales, administrativos o contenciosc-administtativas
telacionades con egtos derechos; acciones vy procesos que
promotamos 0 82 pos promilevan, Y para que en toddos oo
asuntos arriba determinados, puedan sustitulr este mandato,
teansigle, conclliar, admitic 1oa hechos del proceso, deaistir,
cancelar, reclbir, renunciar, ¥ ratiflcar los actos de agentes
oflclosca,

Given and signed this/Dade ¥ firmade hay
Gothenburg 19 February 1999

In due compliance with the terms of paragraph 1et, of artlele X3
of the Comﬂlml,nl Code, do hers fu u?nl: LG FERRERD,
tpa. 31929; GONZALD PERDOMO, tpa, 831; LUZ CLEMEMCIA
PAEZ, tpa, 23555 and GERMAN CAVELIER, tpa. 832
domiciled at Carrera 4 N6 7235, Bogots, Colembin, the fliat as
rincipal and the cthers as alternates, In the order of their
appolntment, as our representatives for all industrial property
matters with faculty to recelve notifications and to appolnt
attorneys In and out of Court. The first alternate shall replace
the principal in case of hls absence or of temporal or definftive
tmpediment, Tha same rule will ahPFIfT when the second
alternate representative is to replace the first one, or when e
third 1s to Teplace the first or second alternates in their turng or
both of them, second. Tn such eases, the prio-ipal
representative, or the first or second nlternates In their turri, ow
both of them, afall state thelr intantfon not o act as
representatives through a declaration glven before a Notary
Tt 1 Cylounbia, vt vefore u Bokory ot another Fuigile Ofiiciai
or a Colombian Consul abroad; end in case of impediment, the
appropriate certificate shall suffice, If any of the appointces
were & be definitely abaent, the following alterpate shall tzke
hia place. When the absence or Impediment of the principal
raptesentative, .of of the first or second alternale in t elr turn
censes, the representation can be taken again in their sequence,
by the prineipal, the fiest or second alternate depending on <ase,
atd the mere fack or ita exerciae will suffice, The exercise of the
representotion by the fipst, second or third alternates in thelr
turn shall and at such time.

In addition, we grant a Power of Attorney in favor of the
above-named attorneys-at-law so that they may obiain the
protection of my (our} Industrial property and againat the
unfair competition, for which ﬁrpase I {we) authorize the 2ald
attorneys tG represent me {us) befers any authorities or persons,
with or without jursdiction, specigily those administrative,
administrative contentious and judicial, as well as before
Arbitmtlon Court, In all matters concerning the fellowing: =)
Obtainment of patents, utllity models and industrial designs;
the registration of trademarks, collective, defensive and servive
marks, slogans, commerclal names, trade emblems, vegetal
varieties and denominations of otigin; its tenewal, assignment,
change of name or domlcile, voluntary cancellatlon; and the
registration of licenes of uag of the above rights; b)Y Actlons of
unfatr mmpetiﬂnn,. protection ko the consutrter, ¢ positons o
observations, administrativer ov. Court  cancellabion, nulliy,
infringement, grait ”ﬂe‘f’fﬁuma the . ctisem for  writ
mandamus, the pré Brafitidde seorets; il goneral the
clvil, penal, and dgministoative 5ifits” Telatifynta. fRose  rights;

actions and suits iestitiied by me (ush of gBalnst mi (us) And
T : jiute this Power of

that tn all the above. fite &reﬂ By ]
Attorney, comprofnlse; _-m!ﬂa H je facts of the case,
desisl, cancel, réceiVe, resign, angfghfy actd done by
representatives without a power of attorney, . - &
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LEGALLZACION

E! Sefier Céroul de Colombla debe expedit wh certificado
| conaular sobre (1} la existencls jogal de la com h%ut UHOIgR
el poder, (2) que data eferce su cbjelo soclal, y ) que
racnas que otorgan ¢l poder eatén autorizadas para deslo. A
aste efecto les sollcltamos que musstren al Sefior Cénsul las
pruebas quegeraditan, escs hechos (3}, (2) ¥ (3).
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Exp.No.: 79234
Fee: BEK. 350:i-

LEGALIZATION ERE
G et

The Colombia <orenl must 1sne & consubs® ot 4. gn- (1)
the legal existence of the company, Which ' grasy b
Fower-of-Attomey, (2) that it in actunl “exarcidd of (i
company purpoded, and {3) that the perscns who eXicyte the
Power of Attorney is autorized to do so. To this effem .please
shm}fathe Conoul the evidence be prove the above Facta (1), (2}
and (3.

TRADUCEION Nos{(F07(99

MARIA FLVIPA Mar ~ELG
Troduchora & Inteigrare Cigial
Inglés - Eypofiol - inglds
Ras. Ma. 287% Min. lugticig

t:}:‘u?e'- wndersigned, RICKARD STRUM, Wetary Public of Gothenburg,

Forshult
has personally slgned this document overleaf, and

according to 2 Power of Attorney, dated 1998-08-11, signed by
GUNNAR ANDERSSON and SVEN-ERIK WINLUF, who are duly authorized
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2> CONSULADO DE COLOMBIA EN
ESTOCOLMO, SUECIA

PRI S B

Pecha.......... 1994 .p7-.0.1..... No: ’11529
Previa la confrontacidn correspondiente DA
FE de que la firma que aparecc en este docu-
mento es similar a la REGISTRADA aqui pot
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- FRADUCCION OFICIAL No. 17.07/99 preparada por Maria Elvira

Martelo, Traductora O©ficial aprobada por el Ministeric de
Justicia por Resclucisdn 2879 de 1995 y reconocida por el

Ministerio de Relacicnes Exteriores.

{A continuacidn se traducen los sellos vy legalizaciones de un

‘documento escrito enh inglés y espaficl, por el cual SCA HYGIENE

PRODUCTS AR otorga podery a EMILIO FERRERO, GONZALG PERDOMO, LUZ
CLEMENCIA DE PAEZ Y GERMAN ﬁﬁﬂELIER}. Tade vy firmado el 19 de
febrero de 193% en Gothenburg., {Firma ilegible)} Bengt Forshult,
Jefe del Departamento de Patentes.

ok ok ok k ke
Yo, el abaio firmante RICKARD éfRﬁM, Notario Piblico de
Gothenburg, Suecia, por el presente certifico,
gue Bengt Forghult
ha firmado personalmente el documento anterior y
que de acuerdoc con el poder de fecha 1998-08-11, firmado por
GUNNAR ANDERESON y SVEN-ERIR WINLOF, quienes estén debidamente

autorizados para firmar conjuntamente pt}fceﬁu’b uarn.enqmrg ‘de-,, G%CA

DETHOGUTE, Hagy oamn|:
FﬁTfFLUFIﬁPLuM' R

HYGIENE PRODUCTSE AKTIEBOLAG - Org. N?"

i

i [ALLET TR

Certificade de Registro Buece de fecha 1998-07—2&1 Farshult eété

D ALAN A g S
debidamente autorizade para firmar dicho dccumentr.: ,g nomhre rhes . lwa:. compa?fia

R A M L ey S ﬁ:g

Gothenburg, 25 de febrero de 1995.
Ex oficie: (Firma ilegible), RICKARD STRCM (Sello notarial).
Exp. Ho,: 79234

Darechog: SEE 3150 -



=t '

o,

S - S S
- ) s - . .r
Co N e . .
LI . '{' 2 ’ ' a ', a . )
' i et !
T, . - -
S o S :a,
¥ o.oal e e - - "
O v - .
. . ) . N - .
. .

. - No. 3066

=1

El WMinisteric de Relaciones Exteriores en Estocolmo por el
presente certifica que el 8r. Rickard Strdm, Notaric Piblico de
Gotebory, ha expedido y firmade la declaracidn anterior en su
capacidad oficial.

Derachos Estocolmo, 25 de marso

Kr. 120 PAGADOS de 1999

{Firma ilegible) Inger Hdgberg. (Sellec en tinta} Ministerio de

Relaciones Exteriores.

-------------

{En espafiol) Certificacién de la capacidad legal de Bengt
Forghult y de 1la existencia legal de SCB HYGIENE PRQDUCTS
AKTIEBOLAG expedida el 5 de marze 19299 por el Consulado de
Colombia. en Estocelmo bajo el No. 022. {(Firma) M. Smith. MBRIA

SMITH ERUEDA, Encargada de las TFunciones Consulares. Sello

consular en tinta. Pagados impuesto de timbre y derechos.

consulares.

-------------

{En espafiol) Certificacién de la firma de Inger Hdgberg,

f y . . . LA e b 5

Ministerio de Relaciones Exteriores, SuecifioweSPedld
< OE M0 T

l rnTnan;fn '::r‘.:\:n\ﬁ

GLUE ME TE

julio de 19%9%% por el Consulado de Colomblaéenﬂﬂstﬂ

{
Mo. 001329, (Firma) M. sSmith. MARTa SMIT&~RUED

o S ATTE

LU PSR H -
ST R r1 1,1_

Encargada ﬂe

X : U."‘*. =
las Funciones Consulares. Selle consula: e“““f" PHQEdGS

S AR e e B il gt B

impuesto de timbre y derechos consulares.

{Al anverso) Legalizacidn de la firma gque anteceade expedida por
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de febrero del 2000, firmado por el Jefe de LegalizZaciocnes.

Es traduccién fiel y completa de la cual se deja copla en esta

of icina para su confrontacidn,

COLO 11256-801-014-7
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{12 ISTERS ATIONAL ARPLICATION PUBLISHED UNDER THE. PATENT COOPERATION THEATY (FCT)

(19) World Intelicctval Property Organization ¢
Internations] Burcan "

{43} Interpacional Publication Dale CT

§ September 2006 (08.09.2006)

o IGO0 00000 A

{107 International Publication Number

WO 2006/093457 Al

{51} [niernatkonal Palent Clazsaiticatlon:
AGIF 137582 (20006.01) AGTF 1315 (200601

(213 Internulional Applicslion Number:

. PCT/SEK) A/ 00265
(Z2] Tmfecsechenaf Fifing Dmdes 1§ Gdarch 2008 (0710320067
{25} Flling T.anguap: English
(26) Publicalinn Language: English
(M0 Priorlly Duts:
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{71 Appllcant: 5CA HYGIENE PRODUCTS AN [SH/AL);
5405 03 Céfchorg (SED,

(723 lnventorss WAHLSTROM, Jolan; Jitteprytagatan 4,
§-412 68 Glteberg (5E). HELMFRIDSEQN, Bror-Inge;
Rivekirrsvlgen 3, 5-433 50 Panille (515, OLSS0ON.
Ken, Runilmdiogatan 2, 3-421 35 Visira Frolonda (510
AMNDERSEON, Patrli; Dy, Hexgata 134, 5413 24
GUTEBORG (5F). FARBROT, Anne: Knapchull 44,
8-436 39 agkim (5Fh

(74

Agent: VALEA AR; Lindhalmspiren 5, 5-417 56 Chite-
harg (SEL

(B1} Designaiod States furdess cllerwise indicaled, fov every

(84)

kind of mutlonal provetion avafopie): AR AGL AL, AR,
AT, AT], A7, HA, BB, BG, BR, BW, BY, BY, Ca, CIE, CN,
0, TR, CU, C¥, DE, DK, DM, T¥Z, BC, T, EG, ES, T,
R, GD, GE, 11, G, HE, 17, 10, T, IN, IS, JB, BE,
XSG, KM, KN, KR KR, KZ, L, LK, LR, L, 1T, L. LY,
LY, MA, WD, BICH ME, BN, pIW, BN, ME, MA, 20, NT,
NG, N7, OM, PG, PIL PL, PT, RO, RIJ, 5C, 50, 3E, 8G.
LXK, 8L, M, 8% T TM, TM. TR, 1T, TZ. Ua, UG, U3,
UZ VI, ¥, YU, LA, 70 2w,

Designated Stabos (undesy othwnvise oulicaled, for gvery
kind of reglonel profetien eveilebie): ARLIFO (BW, GH,
aM, KE, 1.5, MW, M7, NA, 81, 5L, 52, TZ UG, ZM,
ZW, Gurasiun (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD. R, 1), T,
Huropean (41, BE, BG, UH, O, CZ, 108, DK, B, 175, TL
VI, 58, GR, I, IE, 15, 1T) LT, L1, LY, MC, ML, PL, 'L,
R, 58, 51 5K, TR, CAPLIRE, BI, CK CG, CIL OB, Ga,
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fConinwed on wext pugef

{54} Tilk: AN ABSORETINT ARTICLE COWMPRISTNG A LIQUTT: TRAMSERR LAYER

(57) Ahstrack: absorbent article vomplising a lignid transfee layer (53
positioned betwoen o liguid pervious boadyside liner {5) and an ab-
sorbent core {20, The liner {6) comprizes a plurality of perforalions
(73, "The Limer wid the transfar layer e bonded tepether in a placalicy
of banding sites {11 covering an urea of betweet Q5% and 11 % of
the area of the linet {5} thul is cicumseoribed by the bending sites sod
wherein cach honding site has an area of no more than 13 mm2, The
combiged perforsied lner (6 und rransler bayer (33 pravides & quick
intel af Lguid sl o Jow rewet against the wearer. The Tiner (6) has
u three- dimensional strucoece of allemating raised and depressed re-
gioms and the perforutions (7] are present in e botioees E Qe depros-
stans (33 of said liner ag scen ot the hody facing side of the fimer.
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An ahsorbent article comprising a liquid transfer layer

Tachnical fielfd _

The present invention refers to an absorbent aticle comprising a liquid transfer layer
positlenad between a tiguid pervious bodyside liner and an absarbant ore, The absorbent
article can ba a diaper, a pant diaper, 2 sanitary napkin, a pantyliner, an incontinence
guard or the fke. :

Background of the inveniion

Absorbent articles of the above mantionsd kind are intended to absark body Tliquids
such 28 uring and blood. They usually comprise a liquid pervious bodyside liner,
intsnded to be facing the wearar during use, Tha liner may b& a nonwoven materlal, an
aperfured plastic film or a laminate of a nonwoven matenal and &n eperiurad film. N is
known to ingorparate a liquid trangfer layer between the linsr and the absorbsnt core,
said Fiquid transfer laysr having the ability to quickly receive largs ameunts of liquid, to
distribute it and temporarily store it bafore it is absorbed by the undetlying absorbent
cote. This ig important especially in today”s thin compressed absorbant bodies often
with a high amount of so called superabsorbents, which have a high liquid absomtion
and storage capacity but in many cases a too low absorption spead in order to
momentansously be able fo ahbsorb the large amount of liguid that can be discharged
during a few seconds at urlnation.

A porous refatively thick liquid transfer layer, for example in the form of 5 fibrous
wadding, a carded fibrous web or other type of fibreus material, has a high momen-
tanzscus liguid receiving capacity and can temporarily store liguid betare it is absarbed
by the absorbent bedy. The same applies for porous foam materials, The liguid is then
drained successively to the underlying absorbent cors, after which the transfer layer
ageain has capacity to receive figuid {rom a repeated wetting.

Examples of absarbent artlcles comprising such porgus liguid transfer Yayer are for
example disclosed in US-A-3,371,667, EP-A-0,312,118 and EP-A-0,474 777.
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L5-A-4 908,026 discloges an sbsorbent atlicle having & liguid pervious liner cantaining
a plurality of perforations, The articts further contains a flow zone centrol layer
arranged batween the perforated liner and the absorbent core,

WO 85/45825 disclosss a materlal Jaminate for use as an cufer liner on an absorbent
article. The lamnate compriges & first liquid pervipus fibrous material layer and 5
second parous and resllient material layer, whareln the two material layers have been
fusad together in 8 pattemn of bonding sites.

US 5,613,960 discloses a fibrous liquid transfer |ayer disposed batween the topshest
and the absorbent core, and wharein the liguid transfer layer is intermittently fused ta
the fopsheet in a direction of thicknsss o inprove fluid flow into the core,

WO 97/02133 discloses a laminate comprising an apertured film and & compressible
material in the form of 2 nonwoven. The film and the nonwaven layer are bonded
together to form a sertes of valleys and peaks,

WO 0037249 discloses a composite laminate web comprising a first layer in the form
of an aperiured nonwoven and a second layer in the form of an apertured film, which
aré bonded together.

WO 98/40513 discloses a laminate comprising a first film layer and a second fibrous
layer honded together in a spaced apart bonding pattern. Apertures are formed in the
bonded areas.

LS 5,581,145 disclazes a faminats in the formn of an aperiured film that is fused jo an
acgulsition web at discrete points of attachment.

US 4,781,062 discloses a laminate comprising a perforated film an a norwoven which
is fsed to the film in the areas of the perforations, so 23 to mask and restrict fluid flow
through the perforations,

A problem that may ocour (s that conventional bodysaidea lirtar materials used for
absorbent articles sometimes have a lower acguisition rate for liquid than tha liguid
transfer layer, at which liguid can leak out from the article befors it reaches the liguid

L
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transfer layer. Another problem fs that liquid that has been absarbed by the liguid
transfer layer may leak out again through the liner and cause sc calied rewst and a wet
fee! to the wearer. The interaction betwsen the bodyside lInar and the liquid transfer
tayer is therefore of Importance in order ta quickly absorb the discharged liquid and to
prevent rewet and provide a dry surface ta the wearer.

Ciject and most Important foatures of the invention

An object of the presant invention s to provide an absorbent article having a bodyside liner
and a liguid transfer layer which intaract in sucha way that a rapid liquid absorption as weil
a5 a dry surfaca to the wearer are obtained. The absorbent arlicle according to the
inventian is distinguished by the fact that bath of safd bodyside liner and said transfer layer
gontain themmoplastic material and are bondad togethar [0 a plurality of bonding sites
within which the thermoplastic matenal has been caused to at least partizily soften or mel
and thereby bond together the bodyzlde liner and the transfer [ayer, wherein the bodyside
linar comprises a plurality of perforstions and the bonding sites inat least In 2 central pan
ofthe article, corrasponding to the so called wetting arsa, the banding sites coveran area
of batween 0.2% and 11% of the iotal area of said part of the liner that is circumecribed by
said bonding sites and that each bonding site has an area of no more than 13 mm?, said
liner having a three-dimsnsions} struchure of altemating raised and depressad ragions,
wherein the perforations are present in the bottoms of the depressions of said liner ag
saan from the body facing side of the finer,

In a further aspect the perforations as a result of the patforation process have edges oh
the side facing the fransfor layer, said adges engaging with the transfsr layer bo increase
the friction between the liner and the transfer layer,

Accarding to ancther aspect of the invantion ths three dimensional suirface topography of
the laminated liner and transfer layer is charactetized by any of the following parameters
afong or in combination;

+  Smrc=150): fram 1% to 25%, preferably from 1 to 12%;

»  Smn(c=200). from B to 40%, preferably from & to 25%;

v Smr(c=500): from 40 to 85%, praferably from 50 and 85%;

«  Smre=750): from 60 to 100%, preferably from 80 ta 100%,

+ 3z from 700 to 1800 pm, preferably from 800 to 1400 pm;

»  3g: from 100 to 300 Um, preferably from 130 to 280 pm;
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»  SAq from 0.5t 0.8;

»  Sdr from 10 tv 30%, preferably from 18 to 25%;
s Sbi:from 0.6t d8

s 5 from 0.8 10 1.3;

v 5vifrom 0.1 to 0. 15,

According to one embadiment the liner is 2 nonweven material, a plastic film or a laminate
betwean at lsast two nanwoven materials, batwaen a honwoven matsrial and a plastic film
or between g nonwovan material and a wadding.

Accotding to a further embaodimant the bonding sites extand in the thickness direction of
the fransfer iayer ag well as the liner so as to compress the transfer layer and the linerin
the arsas of the bonding sites.

in one aspect of the invention the banding sites are provided by ultrasonic banding.

The tranafer layar is according to one embodiment & porous fibrous matarial or foam
material having & basls weight betwesn 20 and 100 g/im®, preferably between 30 and 80

gém?,

According to one embodiment the perforated lineris sranged in a longitudinal central area
of the article and an edge portian liquid pervious layer is afrangad aleng the longitudinal
edge portions of the article and joined to sald perforated liner.

it is prefermed that the petforated liner has a width in the transverse direction of the articls
which I at least 50% of the width of the article 1n the crofoh area thereof, [t is further
preferred that the perforated liner has a width of atieast 20 mm, preferably at least 25 mm.

Brief description of drawings
The invention will be describad in the following in greater detail by way of example and
with reference to the accompanying drawings, in which:

Fig. 1 is a view from abava of an absorbent artick according to one embodiment of the
invention,
Fig. 2 is a gection according to the line |1/l In Fig. 1

\\\
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Flg. 3 is a perspective view on an enlarged scale of a laminated liner and liquid transfer
layer according fo the. inventian.

Fig. 4 shows the laminated liner and liquid transfer layer from tha slde of the liguid tranafer
layer. '

Fig. 5 is a schematic Hlustration of the manufacturing process for making the laminated
liner and transfer laysr according to the invention.

Fig. 6 shows results from topographic measurements ilusirating values of Smr{c) with ¢
ranging from 25 to 1500 um.

Fig. 7 shows the pors volume distribution {PVD) for some laminated liner and transfer
layers,

Fig. 8 shows the pors volume distribution (PVD) for the separate liner and transfer layers
of which the laminates are composed,

Fig. 9 shaws ths cumulative volume present in the different samples in Figs. 7 and 8.

Descriptfon of preferred ambodimernt(s
The inverdlon will in the following be closer described with reference to some

ambodiments shown |n the accompanying drawings.

The term “absorbent arficle” refers o products that are placed against the skin of the
waarar to absorb and contaln body exudates, like urine, faeces and menstrual fluld. The
invention mainly refers to disposable absorbent articles, which means aricles that are not
intendad to be laundered or otherwiss restored orretised as an abzorbent arficls after uss.

The absorbent article shown in Figure 1 1s in the form of an Incontinence guard 1, In it
most common foarmm the absorbent atticle comprises an absorbent core 2 and a covar
enclosing the absarbent core. Said cover comprises a liquid pervicus fopsheet 3 on tha
wearer facing slde of the absorbent core 2 and a liquid bartier backsheet material 4 on
the garmesnt Tacing side of (e absorbernt core,

The topsheaet forms the Inner cover of the absorbent articie and in use is placed in direct
contact with the skin of the wearsr. The topshest can comprise a nonwoven matarial, £.0.
spunbond, meltblown, carded, hydroentangled, wetiaid etc. Suitsble nonwaven materals
can be composed of natural fibers, such as woodptllp or cotton fibres, manmade fibres,
such as polyester, polyethylene, polypropyleng, viscose ate. or from a mixture of natural
and manmade fibres. Furiher examples of inner liguld permeable cover materials are
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porous faams, apertured plastic fiims, laminates betweasn apsriured films and nonwaovens
stc. The materials suited as inner liquid permeable cover materials should be soft and
non-iitating to the skin and be readily penetrated by body fiuid, &.4. Wrine ar menstrual
fiuid. The inner liquid permeable cover may further be different in different parts of the
akeorbent article,

The backshest material 4 may be a thin plastic film, e.g. a polysthylene or polypropylane
film, & norwoven materlal cogted with a liquid jmpenious material, a hydrophobic
narwoven material, which resists liquid penatration or a laminate comprising plastic films
and norwoven materials, The backshest material 4 may be breathable so as to allow
vapour 1o escape from the absorbent core, while sfill preventing liquids from passing
therethrough. Examples of braathable backsheel materials are porous polymeris films,
nomwoven laminatss from spunbond and meltblown layers, laminates from porous

polymeric films and nonwovens,

The absorbent core 2 can be of any conventional kind. Examplas of commonly
sccumming absorbent materials are cellulosic fluff puip, tissus |ayers, highly absorbant
polymers (so called superabsorbents), absorbent foam materials, absorbent normwvoven
materials or the like. It is common to comblne cellulosle fluft pulp with superabsorbent
polymers in an absorbent core. Superabsorbent palymers are water-swellable, water-
insofuble organic or inorpanic materials capable of absorbing at least about 20 timas its
waight and in an agueous solution containing 0.9 welght percent of sodium chloride.
Organic materials suitable for use as a suparabsorbent material can include natural
matetiats such as polysaccharides, polypeptides and the liks, a5 well as synthelic
materials such as synthetic hydrogel palymers. Such hydrogel polymers include, for
example, alkali metal salts of polyacrylic acids, polyacrylamides, polyvinyl alcohol,
polyacrylates, polyacrylamldas, palyviny] pyrdines, and the fike. Other suitable
polymers include hydrolyzed acrylonitrile grafted starch, acrylic acid grafted starch, and
isobutylene maleic anhydride copolymers and mixiures thareof. The hydroge! pelymers
are preferably lightly crosslinked to render the material substantially water insoluble.
Preferred superahsorbent materials are furthsr surface crosshinked sg that the outer
surfaca or shell of the superabsorbent particle, fiber, flake, sphere, ete., possessses a
higher crogslink density than the inner partion of the superabsarbent. The
superabsarbent materlals may be in any form suitable for use in absorbent composites
including partlcies, fibers, flakes, spheres, and the like,

|8
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A high absorption capacity is provided by tha vse of high amounts of supsrabsorbent
material, For an absarbent core camprising a matrix of hydrophllic fibers, such as
cellulpsic fibers, and superahscrhent material, the proportion of superabsorient
material is preferabiy betwsen 10 and 80% by weight, mare preferably between 30 and
70% by welght.

It is conventional in absorbant articles ta have absorbent cores comprising lavers of
different material with different propertiss with respect to liquid recelving capacity, liguic
distribution capacity and storage capacity. The thin absorbant hodies, which are
gommon in for example baby diapers and inGontinence guards, often comprisa 2
compressed mixed or layered struciure of celftlosic fluff pulp and superabsorbant
polymers. The size and absorbent capacity of the absorbent core may be varied to be
suited for different uses such as for infants or for aduit incontinent persons,

Other examples of absorption materials useful as absorbent cores are laminates of roll
materials, such 83 airaid tissue, nonwovens andthrough-air-cried tissue, and
superabsorbent materials, wherein an Inner layer or strings of superabscrbent material
is prasent betwsan outer layers of said roll material. The different layers are bonded
together by for example glue or by heat bending.

fn tha embodiment shown in the drawings the absorbent core 2 comprizes two laysrs, 2n
upeer and a lower layar. th other embadiments only one aver orthree or mure layers may
be present.

A liguid transfer laver 5 is arrangad between the topsheet 3 2nd the absorbent core 2. The
transfer layer is a8 porous, resillent, refaiively thick material layar, for example in the form of
a fibraus wadding, a carded fibrous web, 3 tow material or other type of bulky and resilient
fibrous material having a high momentansous llquid recalving capacity and which can
tempararily store liquid before it is absortied by the undarying absorbent body. The liquid
transfer [ayer may further be n the form of a porpus foam matlenial. itmay further consist of
two or mors material layers. The basis weight of the fransfer layer |z betwean 20 and 100
g/, preferably betwasn 30 and 80 g/nt®.

According to the present invention the tapsheet 3 in the central longitudinal (y) region
of the arficle comprises a perforated liquid pervicus bodyside liner &, which may be a

¥
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nonwoven material, a plastic fiim or a laminate between at least two nonwoven
materials, betwesn a plasfic film and a nonwovan material or betwasn a nonwoven
rnaterial and a wadding material. Peforations 7 are made in the liner §. The
petforations 7 have a length of between 0.5 mm and 5 mm, preferably betwesn 1 mm
anhd 4 rm arxd a width of betwesn 0.3 and 3 mm, preferably betwean 0.5 and 2 mm.

The perforation process will resutt in a three dimenslonal structure of the liner & with
the edges 7a of the perforations 7 protruding on ths side facing the transfer [ayer 5,
and on the opposite wearar facing sids, depressions 8 ars formed, wherein the
perforations are located in the bottem of said dapressions. The protruding edges 7a of
the perforations 7 will engage with the underlying transfer layer 5 to increass the
friction hetwaan the liner 8 and the tranafer layer 5.

The topsheet 3 in the longitudinal side sdge regions comprises a liquid pervious edage
portlon liovid penvious layer 9, praferably a soft and smooth fibrous tayer. This sdpe
portion layer B is joined in an overlappitig manner to the perforated liner & by gluing,
ultrasanic walding or the like. In the drawings an ulfrasonic welding pattem joining the
central liner 8 and the edge portion layers 8 together iz designated with the numeral
10,

The perforated finer 6 preferably has awidth in the fransverse direction af tha article which
is at least 50% of the width of the articie in the crotch area thereof. It is further preferrad
that it has a width of at least 20 mm, preferably at least 25 mm. it may cover the enilre
transverse width of the absarbent core 2 or only the central area thersof. The perforatad
liner 6 may further extend the entire longitudinal length of the absorbent cors 2 or only
cover tha central region of the absarbent core. it is preferred that it extends over at least
50% of tha length of the absorbent core as seen in its longitudinal, y, direction.

In an alternative embodimeant the perforated liner & constitutes the topsheet of the entire
waarer facing sids of the article. In such as case perforatfons 7 may be presentin the liner
over the entire area theregf or anly in the central area of the artlclz.

Part of the topshest 3 and the backsheet materials 4 extend outward beyond the
peripheral edges of the absorbent cora 2 and have their inner surfaces bonded fo each
cihat, & g by gluing or welding by heat or Ulirasconic. In the embodiment shown In Fig.
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1, it is the edge portion layer @ which extends beyond the longitudinal edges of the
absorbant core 2 and is bonded to the backshest material 7, while the perforatad liner
6 extends beyond the transvarse sdges of tha absarbant cere and is joined to the
backsheet materlal 4. The fopshaet 3 and backshest maietials 4 may further be
bonded 1o the sbsorbent core, 8.9, by adhesive.

Both the perforated liner 6 and the transfer layer 5 contain & certain proportion of
thermeplastic fibers and are bonded together In a plurality of bonding sites 11 which
have been formed by simuitanecusly compressing the two material layers together and
supplying energy therato. This has caused the thermoplastic matsrial to soften or melt
at the bonding sites and theraby bond tha two layers 5 and 6 tegsther. The bonding is
expedigntly performed by means of heat bonding or by means of ultrasonic bonding.
Thus the bonding sites 11 extend in the thickness direction of the transfer layer 5 as
well as the liner & so as to compress the transfer layer and the liner in tha areas of the
konding sites 11.

The bonding sites 11 are relatively small and each have a size of no mare than 13
mm?, preferably betwsen ‘1 and 8 mm?, The fotal bonding area is batween 0.2 and
11%, preferabiy between 0.5 and 5 %. The total bonding area |3 defined as the area of
the perforated liner that s cccupied by the banding sites 11 in relation to the total arca
that i clrcumscribsd by the bonding sites. i is herewith pointed aut that the bonding
pattern 10 joining the perforated iiner 6 and the edge porilon layers 9 together is not
inGluded In the bonding area specified above.

The bonding sites may be regularly distributad over the arsa of the laminated liner &
and transfer layer, but they may aiso he irregulady distributed, for exampls arranged In
groups epaced apart, so that the distance betwesn bonding sites in each individual
group is smaller than the distance between adjacent bonding sltes in two adjacent
groups of bonding sites. The number of bonding sites par unit srea should be between
30 and 300 per dm®, prefarably belween 45 snd 190 psr dm®. A bonding site 11 may in
some cases bs composed of a micropattern comprising several small banding sites on
micro scala. However for this purpese it is the bonding sites on & macro scaie that are
referred to.
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The bonding pattern, especially the size of the individual bonding sites 11 and the
bonding area are Important in arder to provide a well balanced Interaction betwesn the
liner & and the liquid transfer layer 5 so that discharged liquid s rapidly absotbed and a
soft and diy surface is exposed o the wearer,

I some areas of the perforated liner 6 the bonding pattem could be different to serve
another function, for example edge seafing, visual pattems efc. Thus the bonding
pattarn disclosad above should at lsast be present in tha central part of the article,
serving as the so called wetting area. 1n the peripheral areas of the article the bonding
patisrn could in altermative smbodiments be different. Preferably the bonding pattern
according to the invention Is prassnt in at [zast a central third portion of the article as
seen in its longitudinal direction, v,

Tasts have been perdformed on eight different bonding pattems. The tested materials
wete in all other respects equal. The liner 6 was a perforated laminate between a
nonwoven material and a ptastic flilm. The perforated laminate had a basis weight of
about 40 gam and was perforated. The perforaied laminats was delivered by Tredagar
Filn Products under the coda name X32000, The fransisr layer o was & honwavan
wadding having a basis weight of 50 gsm. The waddlng was deliverad by Libletex
under the code name T23'W. |

The liner 8 and the transfer layer 5 were laminatad in an ultrason(c welding process
with elght different welding patterns, The banding sites 11 wers in all the patterns
substantiahty circular and had a diameter varying between 1.5 mm and 4.0 mm and
thus had a size (area) varying from 1.8 mm*ta 12.6 mm?. The bonding sites 11 were
homagensously distributed aver the suiface of the laminate and the distance batween
adjacent bonding sites varied between 4.5 mm and 13 mm, as measured as the
shortest distance between the boundary surfaces of adjacent welding peints,

The laminates had the followlng bonding patterns:

e
10
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Table 1
Sample | Bonding site area | Distance batween | Bonding area
tram?) bonding sites (%)
{rne)
A 1.8 |8 1.5
B 7.1 8.5
c 7.1 4.4 0.8
D 1.8 4.5
E 1.8 10 083
F 7.1 10 3.32
€] 128 10
'H 18 13 05
Sensoriaf test

All laminates were tasted for sofiness and surface dryness in a sensonal test,
Laminates were placed on s tray, positioned with the cantre of the products in the
middle of the tray. The samples were compared in pairs (placed in a black box} and the
evaluator compared the samples by feeling stnoothly on the surface with both hands
without pressure and was asked to tell which sample was most rough. Ne significant
differances wers found with raspact to softness betwsen the eight different laminates.
In the surface dryness test the samples were placed on a fray, positioned with the
centre of the products in the middle of the fray. The samplas were compared [n pairs.
80 ml synthatic urine was added with a pump and a cup. After ane minute resting the
two samples (placed in a black box) the evalustor compared the two samplas by
feeling smoothly on the surface with both hands without any pressure. The evaluator
was asked o tell which sample was most wet, Samples C, D and F were experianced

dryer than sample A

It would be expectsd that the samples having the more dense bonding patterns would
have a dryer surface, which also at least o some extent was shown [h the sensorlal
tests,
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Acquisition ime and rewet

A dosage cup is placed on the cantre of the product to be tested and a ssal is provided
between the produst and the dosage cup. A weight of 8279 is appliad to the dosage
cup. An alectronic sensor sensing the presance of liguld |s applied against the surface
of the sample. 50 ml of synthetic urine is supplied to the dosage cup at a flow rate of 20
mitssc. The time it takes for the test liquid fo be absorbed into the product is registered
as Actuisition 4. The cup is removed and the product is let o rest for 10 minutes. The
procedure |s repeated twice on the same product and with 50 ml teat liquid each time,
to get the values for Acguisition 2 and 3 respechvely.

Refersnce: Incantinence guard Tena Lady manufactured by SCA Hygiene Products AB
having a badyside liner in the form of a carded nonwoven, 23 gsm, Suomimen BEO
which was ultrasonically welded to a 50 gsm wadding from Libletsx, T23W.

Test sample: In the test sample the bodyslds liner was repiaced with a perforated
laminats as disclosed above. The perforated laminate was ultrasonically welded to the
transfer layer in atcordance with the present inventicn.

Tahla 2

Sample Acauisition 1 | Acauisition 2 | Acquisition 2 | Rewst 1
gEC, gag, gec, g

Reference | 9.4 17 24,2 ' ’ 226

Tesi 5.2 B.9 10.5 l 13.2

A corresponding test perfarmed for all welding patterns A-H ghowed hat the samples
with the patterns C and D had a slightly worse acquisition than the others, It 1s peinted
out that the paiterns © and D had the largest bonding arsa.

Kawabaia fests

The Kawabata KES-FB test is a Japanese quality judgment system used for textile
materials and is disclosed in "The Standsrdization and Analysis of Hand Evaluafion
(2nd Edition), Sueo Kawabata, July 1980, The Hand Evaluation and Standardization
Committes, The Textile Machinery Society of Japan™. The test used four of the
Kawabata testing machinas, KES-FB2 for measuring Bending rigidity, B {gf-cm®cm},
KES-FB3 for measuring Compression, EMC (3%) and Recovery, RC (%), KES-FB4 for
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measurng Friction Coefficient, MIU, and KES-FB1 for measuring Shear siiffness, G
{gficm-degree} and Elongation , EMT (343,

The fallowing Kawabata parameters ara then calculated from these measurements
sccording ta the below formulas:

Softness (S}

The Softness (S) according to Kawabata is obtalned from the farmuly

S=EMT/R

Drapabifity (D)
The Grapability {0 according to Kawabata is oblained from the formula;
L=116+20 log{B-GAY), wherein W (s the basis weight of the sample.

The fellowing results were obtainsd:

Table 3

Sampla B, Bending rigidity G, Shear stiffness EMT, Elongatian (%) _l

{gf-cm*/cm) {gffcm-dﬂ;_riaj

| MDD ) Mean [MD |CD Mean [MD  |CD Mean

A 0.245 |0.188 [0.218 1533 |4.72 502 431 |2280 [1361

B 0348 10,194 (0270 (548 [4.53 501 [3.88 (2503 {1445

c 0253 (0148 [0.199 |B25 |[547 588 [3.33 [21.80 [12.58 |
()] 0.25¢ (0174 0238 |6.29 528 577 |348 2210 |12.80

E 0.193 |0.185 [0.179 473 14.13 |4.43 (403 |28.16 J145.1E:T_
l_F 0.375 | 0185 |0.285 |4.85 _IL4.EB | 4,76 [4.07 i 2310 (1558
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Table 4
Sample | MIU, Friction Coefficient | SMD, Geomedrical TEMG, |RC, i
surface roughness (m) | Comp- [ Recavery
ression | (%)
[ (%}
MD cD KMean |[MD [N Mear: |
. A 0.298 [0.308 |0.304 |2.58 4,93 3.76 (58.54 |47EV
b l— —
B 0290 |0.306 |0.299 |2.63 [344 |3.04 {5995 |30.17
C 0,348 0325 |0.338 |3.32 4.80 406 {56868 [49.36
i} 0298 (0318 (0308 [4.80 4.20 480 |(B7.52 |51.82
E G335 [(Qa0d 10317 |33 3.86 3.58 18458 {50597
}F‘““ 5348 (D352 |0.340 |3.50  |4.37 ls.aa ”\5324 R

5  From these results the Softness (S) and the Drapabiiity (D} according to Kawabata

were calculated according to the formutas stated above. The results are stated in Table

5 balow.
Table 5
Sample | Saftnesgs (S) { Drapability (0) Basis Walght
' EMT/ B | 116+25 log(B-GMW) ﬂm"
A 7.94 66.4 100
B 7.32 7.3 86
C 7.04 B2.8 101
] 7.38 63.6 105
E 9.43 2.1 o6
F 6.80 68.3 gv

14}

The following Kawabata parameaters are consldered relavant for the purposs of the
present [hvention:
EIC, Compressian (%) at least 50, preferably at least 55 and more preferably at least

15 58%;

o
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RC, Racovery (%) at least 40, preferably at least 43%;
S, Soffness at least 6, preferably at least ¥,
ML, Friction Cogfficient, bebvean 0.1 and 0.6 (mean valus).

Liner surface topography

The surface concept of the present lnvention is furthermare characterized by its three-
dimensiona) structure. We can show that the surface topography of the linar concept
refiects the pattern of the materials and the process parameters in cambination.
Therefore surface prafilometric evaluation and guantiflcation of topography give
essantial information to which parameters are Important to product or material functlan
as well as to the appearance,

The gciencs of profilometry, i.e. whera material topagraphy is measured, ls well
established. This Is evident from the extensive standardization of surface parameters
and measuremant conditions, g,g. DIN EM |30 4287 which describes R; Arithmetic
fiteaf foughness valua. R, 15 a well known but seldem signiflcant value of surface
roughness, sinte it provides only very limited infortmation and (s insengitive to extreme
profile paaks and valieys.

In the following some examples of surface paramaters are given, in the text and in
references cited. However, it must not be seen as a restricted sslection of significant
surface parameters, hecauss it is evident that any surface parameter can ba shown to
have relevance in a glven context. Gther commonly encountered surface parameters
arg R (maximum roughness profile height), R, {root mean sguare roughness value),
Rk (skewneas), R,q {root mean square profile slope) and R (roughness profile
material rafio} a1l of which ars coverad by the afore mentioned DIN EN IS0 4287
standard. Amang other paramaters in DIN EN |SO 13 585 ars Ry, &hd Ry, describing
parts of the roughness profite (when fiitered out as a matatial ratio curva, Abhott)
corresponding to "peak surface” and "vallay surface”.

Surface parameters are used to describe cross-sectional (20 profles as well as 30-
surfaces. For 30 surface profilometry the same princlples as for 2D profilometry are
used. To distinguish parameters that are obtained from cne cross-sectional
measurament (20 from those obtainad from 30 measurements, the latier ones are
labeled *5" with an ndex instead of "R, Ctherwise the same Indices are used, Fke e.g.
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5. for maximum suface ralghness profile height {coresponding 1o R, which is
maximum roughness profile heighf).

The 3D surfage parameters are described along with the work parforrned ip anive at
standardization eguivalant ta the DIMN EN IS0 standards for 2D mentionsd above
in:Stout, K.J., Sullivan, P.J., Dong, W.P., Mainsah, £, Lug, N., Mathia, T,

and Zahyouanij, H. The devejopmant of methods for the characterisation

of roughness in three dimensions, Commission of the Eurapeart Communities. 1883
[ISBN O 70441 313 2). The enclosed appendix disclosas the 30 surface paramelars
ottained by the surface measurement system,

Profilometry can be appliad to any surface and any materiai, The choice of
measurement technigue and instrumant wili however determine the validity and quality
of the results, The properties of the material and the resofutiot needed will delermine
which instrument to use. The surface area nesded 1o provide a representative sample
must ke congidered as well as the instrumental precision at the requirsd resalution.

Porous and permeabile nonwoven surface materials exhibit e.g. a low neflectance and
hence techniques relying on reflectance can be excluded. Furthermors, the variations
regarding fiber density of nonwaven or of parfaration patfem of polymienc fifm Kinds of
materials decide the area of the surface (opographny measyraments. The mantioned
types of materials or concepis prodused thare from can be characierized by
profiiomatry provided a sufficiently large representative area |s covered by the
technique and instrument of choice,

A number of representative laminated liners and transfer fayer covered by the invention
ware measurad with 3D surface profilometry. Samples A, C and F as disclosed above
were tested as well as a referance laminate In the form of a cardad nofwoven, 23 gsin,
Suominen §50 which was uitrasonlically welded 1o a 50 gsm waddlng from Libtetsx,
T23W, Twa additional samplas, A" and A", were also tested, which comprised the
same transfer layer and walding pattern as sample A, and a similar perforatad liner
defivered by Tredeyar Film Products under the code name X32000, but from differert
batches as compared to sample A. In all cther aspects samples A, A" and A™ arg the

same,
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The instrument which was used raly on optical 3D fechnique. A description of the
technigua is found in *Skin Research and Technology™, 5, pp. 195-207, 1599: Rapid In
vive maasurement of the fopography of human skin by active Image triangulation using
a digital micro mirror device by S. Jaspers, H. Hopsrmann, G. Sauermann, L. Hopps,

R. Lundarstédi and J. Ennen,

For the presant invention the following instrumental st up was used:

instrumenit Macralad [GFMesstechnik GmpH, Teitow/Barlin, Germany)
Measuremeant method. Projsctad fringe mathod

Mieasurenent arga: 146 mr 109 mm

Laferal sampding: ca 110 micrometers

Verfical resoiution and repeatabifty; 10 micromsters and | micromaters raspectively.

Resulis
Table 6
f Sa (um) | 52 (um | Bg {pm}lSsk SAq | Bdr (%) | Sbl | Sci | SvI |
[Tower | 113  |820 |56 |-096| 050|151 |0.69]0%4 uu{’
Upper | 208 | 1726 | 360 |-0.39|074 216 |081[129[0.15

Sample A | 176 1084 | 204 -0.48 | 0.62 | 18.1 07311.22 | 011

Sampie A" | 201 ' 1328 | 248 £321074 | 218 0.83|0.9910.14

Sampls A" | 258 1515} 309 -0.93 ) 0.80 | 15.2 089083014

Sample C [ 153 267

Sample F [206 | 1266 | 244 | -0.54 | 0.68 | 18,8 IU.TE 117 | 0.41
178 _FD.E? (056 1950 | 065811.387]0.09

Referance | 57 85 7 .0.34 | 0.61 ) CZARR )
*J & 6 ]u 0 J153 .D 141.1:113

The present invention results in a less steep curve for Smr(c)-values from =25 o
£=1500, which is shown in Figure & of tha drawings. The values of Smi{g) for the
referance concept is represented with & solid e in Figura 6 whereas Smrlc) series for
2 laminated liner and transfer layer of the present Invention is found around in the area
betvesen the dotted lines. YWhile the surface depth of the mference sample is less than
575 pm, the samples accarding to the itvention has a surfaca depth of more than 1100



10

15

20

26

WO 2006093457 PCT/SEZMGDMILRS

13
Wt

Most modern instruments for surface topography measurements deliver a large
number of surface parametsrs. Among these are the standardized cnes and of course
also the extensively evaluated 3D paramsters discussed and referred 1o abova {Stout,
k.. et al.). In addition instrument manufacturers provide other surface parameters,
which are generally accepted because they are logically derlved from the standardized
2D parameters or from one of the 30 paramstars referred (o above (Stout, K.J. et al.).

An example of the latter is C{Smr x%), which is the ¢-value of Smr{c) (carresponding to
Emr(c) in DIN EN (SO 4287} a parameter quantifying the bearing of the material ratio
cutva, It is the beliaf of the inventors that both Smr{e) and C{Smr x%) give relevant
information about the liners covered by the present invention. Therefore also some
valuss of C{Smr x%) are given.

Table 7
C {8mr =50%) C {(8mr =75%) C {Smr =100%)

Win cirk 292 444 841

Max cirk 420 6863 1385
Sample A 381 583 1084
Sample A’ 358 597 1367
Sample F 408 G435 1257
Sample & 403 572 GBS
Referenca 338 383 GET

A prefemed ambodiment of the invention thus can be characterisad and distinguished
fram earlier concapt with all of tha above surface parameters,

In paricular a preferrad embodiment of the present invention the laminated liner 5 and
transfer laver 5 will be characterized by any of tha following 30 surface topography
rarametars along orin combination:

«  Bmr{c=150}. from 1% to 25%, preferably from 1 to 12%.

«  Smr{c=200) from 6 ip 40%, preferably from § to 25%.

»  Smr{c=500): from 40 to 85%, preferably from 50 and B5%.

>N
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»  Smr{c=750):; fram 60 to 100%, preferably from BO to 100%.
s Sz fTom 700 te 1500 ym, preferably from 800 to 1400 pm.
a  Bg; from 100 to 300 ym, praferably from 130 to 280 wn.

= Sagfrom0.5t0 0.8,

o Edr: from 10 to 30%, praferably from 15 to 25%.

» Sbi: from 0.8 10 0.8

¢ Scifrom0Bin 13

= S from 0.1 to Q.15

Pore volume distributicn (PVD)

In order to thearetically examine the phaenamenon obtained with the weiding pattem the
pora volurna distribution was measured.

The examination included three Jaminates of combined liners and transfer 1ayers,
wharein in one sampls (reférence) the liner and transfer layers were rot combined by
welding bUt just placed on tap of sach athar, and in the two oiber samples (A and C)
the tiners and transfer iayers ware waided together with different welding patterns, see
Tables 1 and & . All three samples were composed of the sants liner and transfer
tayer. The anly diffefence betwean the samples was the welding patterr,

The separate liner and transfer layers of which the laminates are composed were also
tested.

Table & gives an ovarview of tha samples,
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Table 8
Sample | Material . N
Liner X-32000 from Tradegar film products.

Perforated NW/alm laminale,

Transfer layer | VTF 142 from Lohman, 50 gy

[ Bondingarea
Reference Laminates of surface | None, the surface matstial is just placed
material and wadding, | on fop of the wadding.
___| described aboye.
Sample A Laminates of surface  { Bonding sits arez 1.2 mm?

material and wadding, | Distance belweern bonding sites. § mm
described abova. Bonding area. 1.5%

Sample C Laminates of surface | Bonding site area 7.1 mm?
material and wadding, | Distance beiwean bonding sfles 4.4 mm
described above. Bonding area: 10.8%

The msasurements were carried out oh T RIAUtoporosimeter ™ with LF292-Liguid
Atoporosimstar sofavare, version 1989.2. The AC982, varsion 1998 .2, software was
used to process the data for background correction after measurements.

The instrument and softwares are availabla from TRI/Princeten, 501 Prospect Avants,
FP.C. Box 825, Princeton, NJ 08542,

Following parameier setiings was used for tha instrument.

s Sample thickness: 4 mm

+ Liglld Density: 0.7Tkgfdm3
» Surface tension: 27.6 mN/m
v CO5 contact angle; 1

s Chamber hgight: 6.4 mm

s  Balance rats; 2 engimin

» Thickness measurement:. Yes

a  interatl 30k

Tha fliguid used in the measuramehls was Baxadecans 1o gssure complstely welting of
the structure.

Ths circlilar samples with & diameter of 50 mm? were izken from the middle of the
laminats.

The samples were placed with the jiner facing upwards,

The results obtained are presented in Figures 7, & and 9, wherein Figure 7 shows the
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porg volume distribution (PVD) for the laminates, Figure 8 shows the pore volume
distiiptition (FYD) for the separste eurface and wadding materais of which the
imminates are composed. Figure § shows the cumulative volume prasent in the
diffsrent samples

Figura 7 and 8 shows the pora volurne distribution of the iaminats samples; reference
and samples A and C and for the separate liner and transfer layer respegtively. Ths
reference and the sample C, which are the unhonded and the densely bonded
respectively, have simjiar distribution of the pare volurne for pores betwesn D to 300
urn with the exceptlon that the unbonded has a second peak around 200 um. The
pores giving the second peak for the unbonded (refersnce] ars probably inter-tayer
pores, these pores are removed or made smaller by the welding pattern,

Sample A, having the less denss bonding pattern creates a wide range of pores from
50 to 175 pim. In the interval between 100 and 150 m sample C has higher amounts
of pures than the reference and sampte A and than the separate layers (liner and
transfer layer respectivelyd.

Figure 9@ shows the curnulative velume present in the different samplas and comparing
the end volums Tor te reference santpie and sample C it is olear that the bonding
patierm compresses the matsrial, However the less dense bonding pattern (sample A)
has as much or even more cumulative volume than the unbondad sample (reference},
which could have begn assumad to have a largar volume. It therefore was surptising
that the bonded samyple A even had a slightly larger cumulative volume than the
unbended sample {reference). The reason for that is believed to be that a suitable
bonding pattern not completaly but anly pointwise compressas the volume between the
two layers g0 that pores of a relatively iarge pore size (see the secand peak for sample
Ain Fly. 7 indicated with an arrow} ars formed. Thase pores play an Important rale for
a rapid inlet of liquid. The smali poras are important for the rewel properties 1o keep 2
dry surface against the wearer,

The combination of a wide range of pore sizes ogether with the high cumulative
volume iz belisvad 10 be the cause of the good acquisition and rewet properties of the
sample A, the laminate with the |&se dense welding pattern.
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Manufactyring grocess

A web of edge portion web materlal 9 is by a slitting knife 12 cut in the middle and is
separated in 2 web separation station 13 10 create a gap of 2 selected widih atapted {0
accomniddats the perforated liner B. The tfit web matetial will form the sdge portion
liguid pervious tayers 8 on opposlte langitudinal sides of the perforated liner € and is
cambined with said liner so that it overlaps the edges of the liner 8. A web of transfer
Jayer material § is combined with ihe perfaraied liner 6 on the opposite side thereol as
the sdge portion liquid parvious layers 9. In an uitrasonic welding station 14 the
diffarent material layers 5, 6 and 8 are combined in a manner disclosed above. Two or
mars ultrasonic welding stations may be usad, for exampla one for creating the
banding pattemn 10 and one for the bonding sites 11, In subsequent steps {not shown)
the abscrpent core 2 and the backshest 4 ara combined with the process web formead
by the parforated {iner 8, franafer fayer 5§ and edge pertion liguid pervious [ayer 4, in
ocrder to form the absorbent aricle, Further compenents like elastic members or the like
may be attached to tha article in a suitable manner known in the art.

/g-g,:)/
L
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Claims

1. An absorbent aricle comprising & liguid penvious bodysiie liner (B) adapted to be
pogitioned adjacent fo a wearer's body, a liquid impervious tacksheet (4) and an
abzarbent core {2} positioned betwaen the bodyside liner and the backsheet, 2aid articie
further comprising a porous liguid transfer jayer {5) between the bedyside finer {(6) and the
abgorhent core (3, hoth of said liner and $aid trahsfer layer containing thermoplastic
materlal and are bonded together in a plurality of bonding sites {11) within which the
thermoplastic material has been causad to at least parfially soffen or meit and thereby
bond togettrer the finer and the transfer tayer, said Wner {B) somprizing & plurality of
perorations {73, said articls having a longjtudinal direction {y} and a transverse directian
(e,

characterized in

that in at least a central part of the article, corregpanding to the =0 called wetting area, said
bonding sites (11} covar an anza of between 0.2% and 11% of the total area of said part of
the liner (8) that is circumscribed by said bonding sites (11) and that each bonding site has
an area of no maors than 13 mm?, that said liner (8) has a three-dimensional stucture of
alternating raised and depressed regions and that the perforations (7) are present in the
botioms of the depressions (B) of said liner a5 sasn from the body facing side of the liner.

2. An absorbant aricle as caimed in claim 1,
charactarized in

that each bonding site has an =2rea of no more than B aun?,

3. An absorhent article as clafmed in claim 1 ar 2,
characierizad in

that the bonding sites (11) cover an area of betwesn 0.5 and 5 %.

4. An absobent arlide as daimed In any ofthe praceding daims,

chargotenzed in

that the number of bonding sites {11) per unit area should be between 30 and 300 per
dm?, preferably between 45 and 190 per dm™.

5. An absorbent artcle as caimed in any of the preceding daims,
charactetized in

g )
sz



WO 2006003457 . PCT/SEMHIGO265

that the perforations (¥} as a result of the perforation process have edges {7a) protruding
on the side facing the transfer tayer {5}, said edges engaging with the transfer layer to
increase the friction belween (he fnet (6} and the transfer layer,

5 6. An absorbent article as claimead in any of the preceding claims,
characterized In
that the three dimensional surface topography of the laminated liner (&) and transfer layer
{5} 15 characterized by any of the following parameters alore or in combination: -
+  Smr(c=150): from 1% to 25%, prefarabily fram 1 to 12%,
10 «  Smr{c=200) from 6 to 40%, preferably from 6 tn 25%;
»  Smr{c=500): from 40 {0 B5%, preferably from 50 and 85%,
«  Smr{e=750) frum 80 to 100%, preferably from B0 o 100%,;
e 3z from 700 tn 1560 pm, praferably from 800 ta 1400 prm;
+  Sq; from 100 ta 300 um, preferably from 130 o 280 pm;
15 »  SAg: from 0.5t0 0.5
«  Sdr. from 10 to 30%, preferably from 15 to 25%;
v Sbifrom0&t0 DS,
¢ SeitfromQ8te 13
+  Svifrom 0.1 to0.15
20
7. An absorbent article as claimed in any of the preceding claims,
characferized in
that the liner (8) is a nonwaven material, a plastic film or a laminate between at least kwo
nomuoven materlals, between & nonwoven materiall and a plastic film or hetween 3
2b  nomwoven mataral and a wadding,

8. An absarbent articls as olaimed it any of the preceding claims,

characterized i

that the bonding sites (11) extend in the thickness direction of the transfer layer (5) as weh
30 as the liner (8) so @s to compress the transfer layer and the liner in the areas of the

bonding sites.

8. An absorbent article as claimed in clgim 8,
chraracienzed in
36 thalthe bonding sites {11 are provided by ultrassnic honding.
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10. An absorbent article as claimed in any of the praceding claims,

characlarized in

that the fransfer fayer (5] is a porous fibrous matarial or foam material having a basis
E  weight between 20 and 100 g/im’, preferably between 30 and 80 g/m?,

11. An absortent aricle as claimed in any of the preceding claims,

characterized in

that said perforated liner {8) is arranged in & longitudinal {y) central area of the aricle and
13 that an edge periion fiquid pervious layer () is arrangsd afong the fongituding edge

poriions of the article and joined to said pafarated liner.

12, An absorbent arlicle as ciaimed in claim 11,
characterized i

15 that said perforated linet (6) has = wichth in the transverse direction of the article which |s at
least S0% of the width of the adticle i the crofch area thengof.

13. An absorbent articls as claimed in claim 12,
citaractanzad i
20 that said perforated liner (8) has a width of at least 20 mm, preferably at least 25 mm.
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UN ARTICULO ABESORBENTE QUE COMPRENDE UNA CAPA DE
TRANSFERENCIA DE LIQUIDC

Campo Técnico

La presente invencién se refiere a un articulo absorbente que comprende una
capa de transferencia de liquido colocada entre un revestimiento de costado de
cuerpo permeable al liguido y un nicleo absorbente. E articule absorbente puede
ser un pafial, un pafial para adulto, una toalla sanitaria, un protector intimo, una

guarda de incantinencia o similar.

Antecedentes de la Invencion

Articulos absorbentes de la clase antes mencionada estan destinados a absorber
liquidos corporales tales como ofina y sangre. Usuaiments caimprengen un
revestimiento de costado de cuerpc permeable al liquido, desiinadp para
confrontar al usuario durante el usg, El revestimiento puede ser un material no
lejido, uha pelicula plastica con aperturas o un laminado de un material no tejido vy
una pelicula con aperturas. Se conoce la incorporacién de una capa de
transferencia de liquido entre el revestimiento y el nicleo abserbente, la capa de
transferencia de liquido que tiene 'a habilidad de recibir rapidamente grandes
cantidades de liquide, para distribuido y almacenarlo de forma temporal antes de
que sea absorbido por el nicieo absorbente subyacente. Esto es imporiante
especialmente en los cuerpos absorbentes comprimidos delgados de la actualidad
con una gran cantidad de los llamados superabsorbentes, los cuales tienen una
elevada absorcién de liquido y capacidad de aimacenamiento aungue en muchos

casos una velocidad de absorcion demasiado lenta para tener ia capacicad de




10

13

20

WO 2006/093457 2 PCT/SE2006/000265 Z C,\

forma momentanea para absorber la gran cantidad de liguido que puede ser

descargada durante unos cuantos segundos en la miccidn,

\Una capa de transferencia de liguido porosa relativamente gruesa, por gjemplo en
la forma de una guata fibrosa, una irama fibrosa cardada u oiro tipe de matsrial
fibroso, tiene una capacidad de de recepcion de liquido momentanea elevada y
puede almacenar de forma temporal el liquido ante de que sea absorbido por el
cuerpo absorbente. Lo mismo aplica para los materiales de espuma porosa. El
liquide es drenado después de manera sucesiva hacia €l nucleo absorbente
subyacente, después de lo cual ja capa de transferencia tiene de nuevo (a

capacidad para recibir liquido a partir de una humectacion repetida.

Ejemplos de articulos absorbentes que comprenden dicha capa de transferencia
de liguide porosa se describen por ejemplo en US-A-3,371,667, EP-A-0,312,118 Y
EP-A-0,474 777, US-A-4,808,026 describe un articule absorbente que tieng un
revestimiento permeable al liquido que contiene una pluraiidad de perforaciones.
El articule contiene ademas una capa de control de zona de flujo colocada entre el

revestimiente perforado y el ndcleo absorbente.

WO 99/49825 describe un material laminado para uso como un revestimiento
externo sobre un articulo absorbente. El laminado comprende una primera capa
de material fibrosc permeable al liguido y una segunda capa de material poroso y
resilente, en donde las dos capas de material han sido fusionadas juntas en un

patron de sitios de unidn.

US 5,613,960 describe una capa de transferencia de liquido fibrosa colocada entre

la cubierta superior ¥ el nlcleo absorbente, y en donde la capa de transferencia de
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liquido es fusionada de manera intermitente a la capa supericr en una direccién de

espesor para mejorar el flujo de fluido dentro del nicleo.

WO 97/02133 describe un laminado que comprende una pelicula con aberturas y
un material comprimible en la forma de un material no tejido. La pelicula y la capa

no tejida son enlazadas juntas para formar una serie de valles y picos.

WO 00/37249 describe una trama de laminado compuesto que comprende una
primera capa en la forma de un material no tejido con aberturas ¥ una segunda

capa en la foorma de una pelicula con aberfuras, las cuales estan enlazadas juntas.

WO 96/40513 describe un laminado que comprende una primera capa de pelicula
y una segunda capa fibrosa unida en un patron de unién separado. Las aberturas

se forman en las areas unidas.

S 5,591,149 describe un laminado en la forma de una pelicula con aberturas que

es fusionada a una trama de adguisicién en puntos de union discretos.

US 4,781,862 describe un laminado que comprende una pelicula perdorada y un
material no tejido que se fusiona a la pelicula en las areas de las perforaciones,

para enmascarar y resiringir el fiujo de fluido a través de ias perforaciones.

Un problema que se puede presentar es que los materiales de revestimiento del
costado de cuerpo convencionales usados para articulos absorbentes tienen en
ocasionas una menor velecidad de adquisicidn para el liquido gque |a capa de
transferencia de liquido, en la cual el liquido puede escurrir desde el articulo antes

de gue alcance la capa de transferencia de liquido. Otro problema es que el
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iquido que ha side absorbidoe por 'a capa de trangferencia de liquido puede
escutrir de nuevo a través del revestimiento y ocasiona fa llamada rehumectacién
¥ Una sensacién de humedad para el usuario. La interaccion entre el revestimiento
del costado de cuerpo v la capa de transferencia de liguide es, por 1o tanto, de
imporiancia para absorber con rapidez el liguide descargade y para evitar la

rehumectacion y proporcionar una superficie seca al usuario.

Objele y varacteristicas mas importantes de la invencion

Un objeto de la presente invencion es proporcionar un articule absorbente que
tiene un revestimiento del costado de cuerpo v una capa de transfersncia de
lfquida que interactia de tal manera que se obtienen una rapida absorcion de
liguido asi como una superficie seca para ef usuario. Ef articulo absorbente de
acuerdo con la invencion se distingue por el hecho de que tanio el revestimiento
del costade de cuerps como la capa de transferencia contienen material
termopidstico v se unen juntos en una pluralidad de sitios de unidn dentro de los
cuales ha sido encausado el material termoplastico para, al menos de forma
parcial, suavizarse y fundirse y por lo tanto unir juntes con el revestimiento del
gostado de cuerpo y la capa de transferencia, en donde el revestimiento del
costado de cuerpe comprende una pluralidad de perforaciones y los sitios de unidn
en por lo mencs una parte central del articulo, que corresponde a la (lamada area
de humectacion, los sitios de unidn cubren una area de entre 0.2% y 11% del area
total de dicha parte del revestimianto que esta circunscrita por los sitios de union y
quée cada sitio de unién tiene un area de no mas de 13 mm?, el revestimiento que
tiene una estructura tri-dimensional de regiones elevadas y rebajadas alternadas,

en donde las perforaciones estan presentes en las paries inferiores de las
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cavidades de dicho revestimiento como se puede ver a parir del lado que

WO 2000/(93457

Ln

confronta al cuempo del revestimiento.

En un aspectp adicional las perforaciones ¢como un resultado del procesc de
petforacién tienen bordes sobre &l lado que conifronta la capa de fransferencia, ios
bordes se acoplan con (2 capa de transferencia para incrementar la friccion enire

@l revestimiento y a capa de transferencia.

De acuerdo con otro agpecte de la invencidn la topografia de la superdicie
tridimensional del revestimiento laminado vy de la capa de transferencia se
caracterizan por cualquiera de los otros pardmetros individualmente o en

combinacion:

Smr{c=150} desde 1% a 25%, preferiblemente desde 1 a 12%,;

»  Smr{c=200): desde 6 a 40%, preferiblemente desde 6 a 25%,;

e Smr(c=500}: desde 40 a 85%, preferiblemente desde 50 a 85%,;

s Smin{c=750): desdea 60 a 100%, preferiblemente desos 80 a 100%,;
» Sz desde 700 a 1500 pm, preferiblemente desde 800 a 1400 um;
s Sq: desde 100 a 300 pm, preferiblemente desde 130 a 280 um;

e SAg desde 0.5a0.8;

« Sdr: desde 10 a 30%, preferiblemente desde 15 a 25%;

« Shiidesde06a0.0,

+ OSciidesde0.8a1.3;

» 3Syiidesde 0.1a0.15.

De acuerdo con una modalidad e revestimiento es un tnaterial no tefido, una

pelicufa pidstica o un laminago entre gor lo menas dos materiales ne tejidos, entre
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un material no tejide y una pelicula plastica o entre un material no tejido y una

guata.

De acuerdo con una madalidad adicional los sitios de unién se extienden en la
direccion de espesor de la capa de fransferencia asi como el revestimiento para
comprimir Ja capa de transferencia y el revestimiento en las areas de los sitios de

unian,

En un aspecto de la invencion se proporcionan sitios de union por medio de enlace

ultrasonico.

La capa de transferencia es de acuerdo can una modalidad Un material de fibra
porosa o material de espuma que tiene un pesc base entre 20 vy 100 ga’n{é}

preferiblemente entre 30 y 80 ga’n'@

De acverdo con una modalidad e revestimiento perforade es colocado en un area
central longitudinal del artictlo y una capa permeable al liquido de porcidn de
borde esta colocada a lo largo de las porciones de borde iongitudinales del articulo

y unidas al revestimiento perforado.

Se prefiere que el revestimiento perforado tenga una anchura en la direccion
transversal del articule que es por ko menos el 50% de la anchura del area de
entrepierna del mismo. Se prefiere ademas gue ef revestimiento perforado tenga

una anchura de por lo menos 20 mm, preferiblemente de por 16 menos 25 mm.

Breve descripcién de los dibujos

<)

PCT/SE2006/000265 %
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A continuacion se describird la invencidn con mayor detalle 2 manera de ejemplo y

con referencia a los dibujos que e acompafian, en los cuales:

La Figura 1 es una vista desde arriba de un articuio absorbente de acuerdo con

una modalidad de la invencién.,

La Figura 2 es una seccién de acuerdo con Ja linea 11-11 en la Figura 1.

la Figura 3 es una wista en perspectiva en una escala alargada de un
revestimiento laminado y capa de iransferencia de liquido de acuerdo con [a

invencion.

lLa Figura 4 muesira ef revestimiento laminado y la capa de iransferencia de

liquido desde el lado de |la capa de transferencia de liquido.

L a Figura 5 es una ilustracién esquematica del proceso de manufactura para hacer

el revestimianto laminado y a capa de fransferencia de acuerde con la invencion,

La Figura 6 muestra resultados a partir de las mediciones topograficas que Nustran

valores de Smr{c) cop ¢ que varia desde 25 hasta 1500 ym

La Figura 7 muestra la distribucidn de volumen de pore (PVD) para algin

revestimiento laminada v capas de transierencia.

La Figura 8 rmuestra la distribucion de volumen de poro (PVD) para el
revestimiento separada y la capa de transferencias de la cual estan compuestos

o5 laminadas.
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La Figura 9 muestra el volumen acumulativo presente en las diferentes muestras

en las Figuras 7 ¥ 8.

Descripcion de las modalidades preferidas

Se describird a continuacion la invencién de manera mas estrecha con referencia

a algunas modalidades mostradas en los dibujos que le acompaian.

El término “articulo absorbente" se refiere a productos que son colocatios contra la
piel del usuario para absorber y contenar exudados corparales, camo onna, heces
y flujo menstrual. La invencién se refiere pnncipaimente a articulos absarbentes
desechables, los cuales representan articulos que no estan desfinados a ser
lavados o de otra manera restaurados o reutilizados como un articulo absorbente

despues del uso.

E! articulo absorbente mostrado en la Figura 1 estd en la forma de un protector de
incontinencia 1. En su forma mas comin &l articulo absorbente comprande un
nicleo absorbente 2 y una cubierta que encierra el nicleo absorbente. La cubierta
comprende una cubierta superior permeable al liquide 3 en el lado que confronta
al ysvaric del nicleo absorbents 2 y un matarial de cubierta posterior de barrera

de liquitc 4 en el Jade que confronia a la prenda del nlcleo absorbente.

La cubieria superior forma fa cubierta infema del articulo absorbente v en &l usy es
colocada en contacto directo con la piel del usuario. La cubiernta supsriar puede
comprender un material no tejido, por ejemplo hilado por hifatura, hitade por fusian,

soplado por fusidn, cardado, hidroenmarafiado, tendide en himedo etc. Los
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materiales no tejidos adecuados pueden estar compuestos de fibras naturales,
tales como filiras de pulpa de madera o de algoddn, fibras hechas por el hombre,
tales como poliéster, polietileno, polipropileno, viscosa etc. o a partiv de una
mezcla de fibras naturales y hechas por el hombre. Ejemplos adicionales de
materiales de cubierta permsables liguidos internos son espumas porosas,
peliculas plasticas con aherturas, laminados entre peliculas con aberturas vy
maleriales no tejidos ste. Los materiales adecuados como materiales de cubierta
permeatle al lquide interna seran syaves y no imitantes a la piel y pueden ser
faciimente penetradas por €l fluids corperal, por ejemplo erina o flujo menstrual. La
cubierta permeabie al (fquido intema puede ser diferente en diferentes partes del

arficulo absorbente.

El material de cubierta posterior 4 puede ser una pelicula plastica delgada, por
ejemplo una pelicula de polietiieno o palipropilenc, un material no tejido recubierto
con un material impermeable al liquide, un material no tejido hidréfobe, que resiste
la penetracion del liquido o un laminade que comprende peliculas plasticas y
materiales no tejidos. El matenal de cubierta posterior 4 puede ser regpirable a fin
de permitir que el vapor escape desde el nlcleo absorbente, en tanto que evita
aun gue los liquidos pasen a través de la misma. Ejemplos de materiales de
cubierta posterior respirables son las peliculas poliméricas porosas, laminados no
telidos a partir de capas hiladas por hilatura y sopladas por fusion, laminados a

partir de peliculas poliméricas porosas v materiales no tejidos.

El ndcieo absarbente 2 puede ser de cualquier clase convencional. Ejemplos de
materiaies absorbentss de presencia camin son pulpa de borrilla de celulosa,
capas de papel fisd, polimeros altamente absorbentes (también lamades

superabsorbentes), materiales de espuma absorbente, matetiales no lejidos
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absorbentes o similares. Es comun combinar pulpa de boirilfa de celulosa con
polimeros superabscrbentes en un nlclec absortbente. Los  polimeros
superabsorbentes son materiales expansibles con agua, organicos o inorganicos
insolubles en agua capaces de absorber por lo menos aproximadamernte 20 veces
sU pesD ¥ en una solucidn acuosa que contiene 0.9 por ciento en peso de cloruro
de sodic. Los materiales orgénicos adecuados para uso como un material
superabsorbente pueden incluir materiales naturaies lales como polisacaridas,
polipéptidos y similares, asi como materiales sintéticos tales como polimercs de
hidrogel sintéticos. Dichos polimeros de hidrogel incluyen, por gjemplo, sales de
metal alcaling de &cidos poliacrilicos, poliacritamidas, alcohal polivinilico,
poliacrilatos, poliacrilamidas, polivinil piridinas, y similares. Otros polimetos
adecuados Incluyen almiddn injertado con acrilonitrilo  hidrolizado, almidon
injertado con &cido acrilice, y copolimeros de anhidrido isabutilen maléico v
mezelas de los mismoes. Los polimeros de hidrogel estdn de preferencia
ligeramente entrelazados para hacer a) material sustancialmente insoluble en
agua. Los materiales superabsorbentes preferidos son entrelazados en superficle
de manera adicional de manera que la superficie externa o corteza de la particula
superabsorbente, fibra, escama, esfera, eic. posee una mayor densidad de
entrelazamiento que Ta porcion inferna del supsrabsorbente. Los materiales
superabsorbentes pueden estar en una variedad de formas adecuadas para el uso
en compuestos absorbentes incluvendo particulas, fibras, escamas, esferas, y

similares.

Se proporciona una alta capacidad de absorcion a través del uso de grandes
cantifades de matenal superabsorbente. Para un mucles azhsorbente que
comprende una matriz de fibrag hidrofilicas, tales como fibras de celulosa, y un

maierial superabsorbente, la proporcion de material superabsorbente esia

>
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preferivlements entre y 90% en peso, de manera mas preferible entre 30 y 70% en

peso.

Es convencional en articulos absorbentes que tengan nucleos absorbentes que
comprenden capas de diferente material con diferentes propiedades con respecto
a 'a capacidad de recepcion de llquido, capacidad de aistrihuc'lrjn de liquide v la
capacidad de almacenamiento. Los cuerpos absorbentes delgados, que son
comunes por ejempio en pafiales para bebé y prolectores incontinencia,
comprenden de manera frecuente una estructura mixta o en capas comprimida de
pulpa de borilla de celulosa y polimeros superabsorbentes. £l tamafic y 12
capacidad absorbents del nicleo absorbenie pueden vatiarse para ser adecuados
para diferentes usos tales como para infantes o personas adultas inconfinentes.
Otros ejemplos de materiales de absorcidn dtiles como nuglens absorbentes son
laminados de materiales en rollo, tales como papel tis0 tendido al aire, materiales
no tejidos y papel tish secado al aire, y materiales superabsorbentes, en donde
una capa interna o cuerdas de material superabsorbente estan presentes entre
capas exiernas del material de rollo, Las diferentes capas son unidas junias por

gjemplc mediante pegamento o mediantg utidn Ermica.

En la modalidad mostrada en los dibujos i ndcieo absorbente 2 comprende dos
capas, una capa superior y una inferior. En otras modalidades solamente una capa

Q frés 0 mas capas pueden estar preésentes.

Lna capa de transferencia de liguido 5 es colocada entre la cubieria superor 3 y el
nicleo ahsorbente 2, la capa de transferencia es una capa de matenal
relativaments gruesa, porpsa, por gjempla en la forma de una guata fibrosa, una

trama de fibra cardada, un material de estopa u otro {ipe de material fibroso

5%
E
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volumincso y eldstico gue tienen una slevada capacidad de recepaion de liquido
momentanea y que pusde aimacenar liquido de modo temporal antes de que sea
abrsorbide por el cuerpe sbsorbente subyacente. La capa de transferencia de
liguido puede estar ademds en la forma de un materiai de espuma porasa. Puede
constar ademés de dos o mas capas de matenal. E! peso base de a capa de

transferencia esta entre 20 y 100 g/m’, preferiblemente entre 30 y 80 gim®.

De acuerdo con la presente invencidn la cubieria superior 3 en la regidn
longitudinal central {y) del articulo comprende un revestimiento perforade del
costado de cuerpo permeable al (lquido 6, que pusde serun material no tefido, una
pelicula plastica o un laminado entre por o menos dos materiales no tejidos, entre
wna pelicula plastica y un material nop tejido o entre un material no tejido y un
material de guata. Las perforaciones 7 se hacen en el revestimiento 6. Las
perforaciones 7 fienen una longitud de entre 0.5 mm y 5 mm, preferiblemente entre
1 mm y 4 mm y una anchura de entre 0.3 y 3 mm, preferiblemente entre 0.5 y 2

mim.

El proceso de perforacién resultard en una estructura tridimensional del
revesiimiento & con los bordes 7a de las perforaciones 7 que sobresalen en el lado
gue confronta a la capa de transferencia §, y en lado que confronta al usuario
ocpueste, se forman cavidades 8, en donde las perforaciones estan ubicadas en la
parte inferior de dichas cavidades. Los bordes salientes 7a de tas perforacionss 7
acoplaran con la capa de transferencia 5 subyacente para incrementar la friccidn

entre el revestimiento 6 y )a capa de transferencia 5.

La cublerta superior 3 en las regiones de borde lateral longitudinal comprende una

capa permeable al liguido de porcién de borde permeable ai liquide 9, de

ol
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preferencia una capa de fibra suave y uniforme. Esta capa de porcién de borde 9
s& une de manera traslapada al revestimiento perforagdo 6 mediante pegamento,
soldadura ultrastdnica o similar. En los dibujos un patrén de scldadura ultrasonica
gue se une al revestimiento central 6 y las capas de parcién de borde D esta

designado con el namero 10,

El revestimientt perforadc 6 tiens de manera preferible una anchuwa en la
direccion transversal del articulo que es de por o menos 50% de la anchira del
articulo en la regién de entrepierna del mismo, Se prefiere ademas que tenga una
anchura de por lo menos 20 mm preferiblemente de por 1o menos 25 mm. Puede
cubrir la anchura transversa) completa del nicleo absorbente 2 o solamente el
area cenfral del mismo, El revestimiento perforado B puede extenderse a la
longitud completa longitudinal del nacleo absorbente 2 o séio cubrir la regidn
central del nicleo absorbente. Se prefiere que se extienda sobre por lo menos
50% de la longitud del nicleo absorbente como se ve en su longitudinal, y

direccitn.

En una modalidad alternativa del revestimiento perforado 6 constituye (a cubierta
superior del lado que confronta al usuaric del ardiculo. En tal caso las
perforaciones 7 puaden estar presentes en el revestimianto scbre el area completa

del mismo o solameanie en el area central del articulo.

Parie de la cubierta superior 3 v los materiales de cubierta posterior 4 se extienden
hacia afuera mas allad de los bordes periféricos del nucleo absorbente 2 y tienen
sus superficies internas unidas unas a las otras, por gjemplo mediante pegamento
os soldadura por calor o Wirasénica. En la modalidad mostrada en la Figura 1,

esta fa capa de porcidn de borde 9 la cual se exiiende mas alla de Jos bordes

S

A0
PCT/SEZDO6/00263 }Q)
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longiludinales del nlicleo absorbente 2 y esta unida al material de cubierta
posterior 7, en tanto gue el revestimiento perfarado 6 se extiende mas alla de los
bordes transversales del nicleo absorbente y esta unido al material de cubierta
posterior 4, La cubierta superior 3 y los materiales de cubierta posterior 4 pueden

ademds estar unidos al nicleo absorbente, por gjemplo mediante adhesivo.

Tanto el revestimiento perforado 6 como la capa de transferencia & contienen una
cierta proporcidn de fibras termoplasticas y unidas en una pluralidad de sitios de
uniéon 11 gue se han formado mediante compresidn simultanea de las dos capas
de material juntas v suministrando energia a las mismas. Esto ha ocasionado que
el material termoplastico se suavice o se funda en los sitios de union y de esta
manera Une las dos capas 5 y 6. La unidn es gjecutada de manera conveniente a
través de medios de unién térmica o per medio de unidn ulirasénica. Por lo tanto
los sitios de unidon 11 se extiendsn en la direccidn de espesor da la capa de
transferencia § asl como el revestimiento & para comprender la capa de

trangsferencia y el revestimiento en las areas de fos sitios de unidn 11.

Los sitios de union 11 son refativamente pequefios vy cada ung tiene un tamano ge
no mas de 13 mm~, preferiblernente antre 1 v 8 20 mm?. F) drea de union total esta
entre 0.2 y 11%, preferiblemente enire 0.5 v 5%. El area de union total esta
definida como el area del revestimiento perforado gue es ocupada por los sitios de
unién 11 en relacion al area total que es circunscrita por 1os sitios de unién. Se
sefiala en la presente que el patron de union 10 que une el revestimiento
perforada 8 y las capas de porcién de borde 2 juntos no esta incluido en el area de

unién especificada.

ol
Lo
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Los sitios de union pueden estar distribuidos de manera regular sobre &l area del
revestimiento taminado 6 y la capa de transferencia, aungue también pueden estar
distribuidos de manera irregular, por ejemplo colacados en grupos separados, de
manera que la distancia entre sitios de unidn en cada grupo individual és menor
que la distancia entre sitios de unién adyacentes en dos grupos adyacentes de
sitios de unién. B! ndmero de sifics de unidgn por unidad de dreg estard entre 30D
300 por dm?, te preferencia 10 entre 45 y 190 por dm?. Un sitio de unién 11 puede
en algunns casos estar compuesio por un micropatrén que comprende varios
sitios de unidn peguerios en micio escala. Sin embargo, para este proposito son

los sitios de union en una macro escala a los que se hace referencia.

El patron de unidn, en especial el tamahio de los sitios de unidn 11 individuales y el
area de unidn son importantes & fin de proporcionar una imteraccidn bien
equilibrada entre el revestimiento 6 y la capa de transferencia de liguido 5 de
manera que el liquido descargado es absarbido con rapidez y se expone una

superficie: suave y seca hacia el usuario.

En ciertas &reas del revestimiento perforado 6 el patrdn de unidn podria ser
diferente para servir para otra funcion, por ejemplo selfado de borde, patrones
visuales, etc. Por tante el patron de enlace antes descrito estara presente al
menos en la parte central del ariculo, sirviendo como la lamada area de
humectacion. En las areas periféricas de! articulo el patron de union podria ser
diferente en madaii.dades afternativas. De preferencia el patron de unidn de
acuerdo con la invencidn estd presente en por lo menos una tercera porcion

ceniral del articulo como se ve en su diraccion longitudinal, y.

o2
6]
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Se han reaiizado pruebas sobre ocho patrenes de unién diferentes. Los matenales
probados fueron iguales en todos aspectos. El revestimisnto & fue un laminado
perforado entre un material no tejide y una pelicula plastica. El laminado perforado
tuvc un peso base de aproximadamente 40 @s@ y fue perforado. El laminado
perforado fue proporcionado por Tredegar Film Products bajo el nombre de cédigo
X32000. La capa de transferencia 5 fue una guata no tejida que tiene un peso
base de 50 (@ La guata fue proporcionada por Libletex bajo el nombre de

codigo T23W.

El revestimiento & y la capa de transferencia 5 fueron laminados en un proceso de
soldadura ultrasdnica con ocho patrones de soldadura diferentes. Los sitios de
union 11 fueron en todos los patrones sustancialmente circulares y fienen un
didmetro que varia entre 1.5 mrm y 4.0 mm y por tanto un tamafic (area) que varia
desde 20 1.8 mm’ hasta 12.6 mm?. Los sitios de union 11 fueron distribuidos de
manera homogénea sobre la superficie del laminado y la distancia entre sitios de
union adyacentas vand entre 4.5 mm y 13 mm, como se midid como [a distancia

mas corta entre las superficies limite de puntos de soldadura adyacentes.
Los laminados tuvieron log siguientes patrones de union:

Tabia 1

Muestra | Area de sitic de [ Distancia enfre “‘Area | Sitios de  unidn
union {rim) de union ér?\a\ (%)

i

[ m[

A 18 16 T 15
B 7.1 ’}5,5—
C 7.1 4.4 105
D 1.8 }15—’
R 083
7 10 A

&%
LT
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G 126 10

H 1.8 13 0.5

Prueba sensorial

Tedos los laminados fueron probados para suavidad y sequedad de superficie en
uha prusba sensorial. Los faminados fuergn calocades con e ceniro de los
productos en la parie media de la bandeja. Las muesiras fueroh comparadas en
pares (colocadas en una caja oscura} vy el evaluador compare las muestras
medianta sensacidn de suavidad sabre la superficie con ambas manos sin presion
y s& le pidid que dijera que mueastra era mas dspera. No s& ercontraron
diferencias significativas con respecto a la suavidad enire los ocho laminados
diferentes. En la prueba de sequedad de superficie las muestras fueron colacadas
en una bandeja, colocada con el centro de los producios en la parte rrjedia de la
bandgja. Las muestras fueron comparadas en pares. Se agregaron 80 '@}fde orina
sintética con Una bomba y una cubsta. Después de un minuto de reposo de las
dos muesiras {cofocadas en una caja oscural et evaluador compara las dos
muestras al sentir la suavidad sobra la superficie con ambas manos sin ninguna
presion. Se pidic al evaluador que dijera cual muestra no estaba himeda. Las

muestras C, O v F astuvieron mas s&cas gue la muesira A.

Se esperarla que las muestras que tienen los patrones de unién mas densos
tendrian una superficie mas seca, la cual también por lo menos hasta clerto grado
fue demnstrada en las pruehas sensoriales.

Tiempo de adquisicion y rehitmectacion

Una cubeta de dosis es colocada en el centro del producio que se va a prabar y se

proporciona un sello entre &l producto y la cubeta de dosis. Un peso de 627 g es

5)

-
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aplicadc a la cubeia de dosis. Un sensor electronico que detecta la presencia de
liquido es aplicado contra la superficie de la muessira. 50 ml de orina sintética es
suministraga a la cubeta de dosis a una velocidad de flujo de Eﬂqé%\ El tiempo
gue toma para que el liquido de prueba sea absorbido dentro ﬂei’ praducte es
registrado como Adquisicion 1. La cubeta es retirada y s& deja el producto reposar
durante 10 minutos. El procedimiento se repite dos veces en mismo producto de
muastra y con 50 ’Ery' de Jiguido de prueba cada vez, para obtener los valoras para

Adquisicion 2 y 3 respectivameante.,

Referencia: Guarda de incontinencia Tena Lady fabricado por SCA Hygiene
Products AB que tiene un revestimiento del costado de cuerpo én la forma de un
material no tejido cardado, 23 @@ Sucminen 650 que fue scidado de manera

ultrasdnica a 50 girf; de guata de Libletex, T23W.

Muestra de prueba: En la muestra de prueba el revastimiento del costado de
cuerpo fue reemplazado con un laminado perforade come se describid con
anteroridad. El laminado perforado fue soldado de manera ulirasénica a la capa

de transferencia de acuerdo con la presente invencian.

Tabia 2

(Muestra J Adquisicion 1 isici quisicién 3 | Rehumectacion |
sed. 77@ .
| Referencia 5 1 | 2%.2 22.6

[ Prucba 152 65 105 132

Una prueba comrespondients ejecutada para todos fos patrones de soldadura A-H

demostré que las muestras con los patrones C y D fuvo una adquisicion

A

v L
1B
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ligeramente peor que las otras. Se sefiald que los patrones C y D fuvieron et drea

d& union mas grande.

Pruebas Kawabata

La prueba Kawabata KES-FB es un sistema de determintacidn de calidad japones
utlizadc para materisles textiles v se describe en "The Standardization and
Analysis of Hand Evaluation (2nd Edition}, Sueo Kawabata, Juile 1980, The Hand
Evaluation and Standardization Committee, The Textle Machinery Society of
Japan”. La prueba utilizd cuatro de las maquinas de prueba Kawabata, KES-Fi32
para medir rigidez a fa Flexién, B (ghem%om), KES-FB3 para medir Compresidn,
EMC (%) v Recuperacion, RC {%), KES-FB4 para medir Coeficiente de Friccion,
MIU, v KES-FBT para medir rigidez de Esfuerzo Corante, G (gffem-grado) v

Alargamiento, EMT (%)

Se calcularon después los siguientes parametros Kawabata a partir de estas

mediciones de acuerde con las siguientes fGrmufas:

Suavidad {8}

La Suavidad (8} de acuerdo con Kawabata se obfiene a partir de la formula:

S=JEMT/B

Capacidaa de drapeado (1)

La Capacidad de Drapesada (D) de acuerdo con Kawabata se obtiene a partir de Ia

formula: 0=116+25" 10g(B-G/W), en donde W es el peso base de la muesira.
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Se obtuviercn los siguientes resultados;

Jabla 2

PCT/SE2006/000265 b)\

o

, Rigidez a la Flexion |G, Rigidez de esfuerzo .
Muestraﬁf_cmz em) cortante (gffom.grado) EMT, Alargamiento <%)
MG JCD [Media|MD |CD JMedia [MD [CD [Media
|A 0.245 10.186 [0218 [5.33 [4.72 [502 [4.31 [22.90 | 13.61
s 0.346 10194 [0210 |548 ]453 [501 [3.88 [25.03 | 1445
e 0253 |0.146 [0.199 [6.25 |547 [586 [3.33 [21.80 [1256
= 0.269 (0174 [0.235 |6.29 |525 [577 [349 [22.10 [12.80
'E 0.193 ]0.165 [0.179 [4.73 [4.13 [443 [4.03 [28.18 [16.10
(F 0375 (0195 [0.285 [4.95 14.68 [476 |4.07 |23.10 | 13.58
Tabla 4
e - e ]
. — SMD, Aspereza de superficie EMC ,Egcuper
IMuestraMIU, Coeficiente de Friccion . Compresi|
gecmétrica (pro) én (%) acion
(%)
| MD | CD Mediz |[MD ~ CD | Media
A 0208 [0.309 | 0.304 |250 483 |3.76 |5854 [47.67
S 0.200 [0.308 | 0.299 [ 263  [3.44 3.04 15995 |[50.17
e 0348 [0328 | 0338 [332 {80 |406 [5886 |49.36
0 0208 10318 | 0.308 480 {420  [4.50 5762 |51.82 |
E 0335 |0.300 | 0317 [331 [3.86 3.58 |64.59 |50.97
F 0346 ({0352 | 0346 (355 W37 [3.98 6324 [BD.1B

A partir de estos resultados se calcularon la Suavidad (8) vy la Capacidad de

Drapeado {D) de acuerdo con Kawabata de acuerdo con las férmulas antes

establecidas. Los resultados se establecen en (a Tabla 5 a continuacion.

Tabla 5
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Suavidad (S} Capacidad de Peso Base (W)

_ Drapeado (0) 116 7
§=JEMTIB + 25i0g(B.G/V)

Se consideraron relevantes 1os siguientes parametros Kawabata para el proposita

de la presente invencian:

EMC, Compresién {%); por lo menos 50, de preferencia por lo menos 55 y mas
preferiblemente por lo menos 58%;

RC, Recuperacion (%): por 1o menos 40, de preferencia por lo menos 45%,

S, Suavidad: por la menos B, de preferencia por lo menos 7.

MIL, Coeficiente de Friccién entre 0.1 y 0.6 (valor media).

Topografia de superficie de revestimiento

F) concepto de superficie de la presente invencidn estd caracterizado ademas por
sU estructura tri-dimensional. Se puede demostrar que e! concepte de topografia
de superficie del revestimiento refleja e! patrén de los materiales y 108 parametros
de proceso en combinacion. Por lo tanto 1a evaluacion petfilométrica de superiicie
y la cuantificacion de topografia proporcionan informacion esencial para la cuat
soh impontantes los pardmetros para el producto o funcién de material asi como

para fa apariencia.

La ciencia de la petfilometria, es decir, cuanda se mide la topografia de! material,

esta hien establecida. Esto es evidanie a partir dg la estahdatizacion extensiva de
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los parametros de superficie y las condiciones de medicidn, por gjempfo OIN EN
IS0 4287 que describe R, Valor de aspereza medio animéfico, R, €s un valor
hien conocido aunque rara vez significative de la aspereza de superficie, ya que
proporciona solamente informacidn muy limitada y &s insensible a los picos ¥

valles extremos de perfil.

A continuacion se proporcionan algunos ejemplos de parametros de superficie, en
el texto y en las referencias citadas. Sin embarge, no se debe considerar como
tina selaccién restringida de pararmetros de superficie significativos, debido a que
es evidente que se puede mostrar cualquier parametro de superficie que lenga
refevancia en un comexto determinado. Oiros parametros de  superficie
encontrados de manera comin son R; (altura de perfil de aspereza maxima). Rq
{valor de aspereza cuadratica media). Rsy (obiicuidad}, Raq {inclinacion de perfil
medin cuadratico) v Ry (relacion de perfil de aspereza material} de todos los que
son cubiertos por el estandar DIN EN SO 4287 mencionade cor anteriofidad.
Entre olros paramefros en DIN EN I1SO 13 565 estan R y Rw que describen
partes del perfil de aspereza {cuando se fitra como una curva de relacin de

matarial. Abbolt} que corresponde a "superficie pico” v "superficie valle".

1Los paramietros de superficie son utilizados para describir perfiles de seccidn
transversal (20} asi como superficies 3D, Para petfilometria de superficie 3D se
utilizan los mismos principios que para la perfilomelria 2D. Para distinguir los
parametros que se oblienen a partir de una medicién de secclon transversal (2D)
de aquelics obtenidos a partir de medicionas 30, éstos tlitimos son etiguetades "5"
con un ingice en fugar de "R". De otra manera, s& usan los mismos indices, como
por ejemplo Sz para altura de perfil de aspereza méxima (que corresponde a R,

que s la altura oe perfil de aspereza maximaj.
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|Los parametros de superficie 3D se describen junto con el trabajo ejecutado para
llegar al equivalente de estandarizacion para los estandares DIN EN 150 para 2D
mencionadas con anteriaridad er: Stout, K.J., Sullivan, PJ., Dong, WP., Mainsah,
E., Luo, N., Mathia, T. and Zahyouani, H. The devejopment of methods for the
characterisation of roughness in three dimensions, Commission of the European
Communities, 1893. {ISBN O 70441 313 2). El anexo incluido describe los

parametros de supetficie 3D obtenidos por el sistemma de medicion de superficie.

La perfilometria puede ser aplicada a cualquier superficie y cualquier material. La
eleccion de la técnica de medicion e instrumente determinard sin embargo la
validaz y calidad de los resultados. Las propiedades del material y la resolucion
necesaria determinaran que instrumento ufilizar. Se debe considerar el area de
superficie necesaria para proporcionar una muestra representativa asi como la

pracision instrurental a la resclucidn requerida.

Los materiales de superficie no tejidos porosos y permeables extiben por ejemplo
una baja reflectancia y por tanto se pueden exchiir técnicas que se apoyen en [a
reflectancia. Ademas, las variaciones con respecto a la densidad de fibra de
material ng tejido o de patron de perforacion de clases de pelicula polimérica de
los materiales deciden el drea de las mediciones de topografia de superficia. Los
tipos de materiales mencionados o conceptos producidos desde alli pueden ser
caracterizados mediante la perfilometria que proporciona un area representativa

suficientemente grande son cubiertos por 1a técnica & instrumento de eleccion.

Un ndmero de revestimientos laminados representativos y la capa de transferencia

cubiertas por la invencion fueron medidos con perfilometria de superficie 3D. Las

67
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muestras A, C y F como se describieron con anteriaridad también fueron probadas
asi como también un laminado de referencia en la forma de un material no tejida
cardado, 23@, Suominen 650 que fue soldado uitrasdnicamente a 50 ﬁ‘é de
guata de Libletex, T23W. Se probaron también dos muestras adicionales, A’y A",
que comprendieron la misma capa de transferencia y patron de soldadura que la
muestra A, y un revestimiento perforado similar suministrado por Tredegar Film
Products bajo el nombre de cédigo X32000, aunque a partir de diferentes lotes en
comparacion a la muestra A, En iodos los demas aspectos las muestras A, Ay A7

son identicas.

E! instrumenio gue se utilizd se apoya en Ja técnica 3D optica. Una descripcion de
la técnica se encuentra en "Skin Resgarch and Technaology”, 8, pp. 195-207, 199¢:
Rapid in vivo measurement of the topography of fuman skin by acifve image
friangufation using a digital micro mirror device by S. Jaspers, H. Hopgrmann, G.

Sauermann, U. Hoppe, R. Lunderstadt and J. Ennen.

Para la presente invencion se utiliza la siguients disposicion instrumental:
[nstrumento:

MacroCad (GFMesstechnik GmbH, Teltow/Berlin, Alemania)

Método de medician: Método de banda de espectro proyectado

Area de medicion: 148 mm*108 mm

Muestreo lateral: ¢a 110 micrometros

Resalucion vertical y capacidad de repeficidn: 10 micrometros ¥ 1 micrémetros

respectivamente.

Resuftados

Tabla 6

PCT/SE2006/000265 j)i
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5a Sz Sq | Ssk | SAq | Sdr | Sbi Sci Svi

(um} | (um) | (pm) (%)
Inferior 13 ] 820 | 135 | 098 059 | 151 069 064 0.09
Superior 798 | 1726 | 360 | -G.58| 0.74 | 216 0.9
"Muestra A | 176 | 1064 | 204 | -DA46| 062 1611 073 | 122
Muestra A | 201 | 1329 246 | -0B9| 074 ] 216 | 083 ] 0.99
Muestra A"| 258 | 1515 | 300 | -0.03| 060 [ 152
MuestraF | 206 | 1266 | 244 | 0.54| 0.68 | 18.8
MuestraC | 153 | 967 | 178 | 021 | 0.58 | 15.0
Refarencia | 57 656 76 | 034 081 ] 158 |

La presente invencién resulta en una curva menos pronunciada para valores
Smric) a parir de c=25 hasta c=1500, que s& muestra en la Figura B de los
dibujos. Los valores de Smi(c) para &l concepto de referencia es representado con
una (inea sdlida en fa Figura 6 en tanlc que la serie Smr{c) para un revestimiento
laminado y la capa de transferencia de la presente invencion se encontrd
alrededor en e srea enire las lineas punteadas. En tanto que la profundidad de
superficie de la muestra de referencia es menor a 575 um, las muestras de
acuerdo con la invencion tienen una profundidad de superficie de mas de 1100

M.

Los instrumentos mas modemos para mediciones de topografia de superficie
suministtan un mayor nimero de pardmetros de superfice. Entre estos se
encugniran los estandarizados v por supuesto también los parametros 3D
evaluados de manera extensiva descritos y referidos con anterioridad (Stout, KJ.
et al). Ademés los fabricantes de instrumentos proporcionan otros pardmetros de
superficie, fos cuales son generalments aceptados debide 3 gue son derivados de
medo légico a partir de los parametros 20 estandatizados o partir de uno de fos

paramelros 3D antes referidos (Stoul, KJ. et al.).
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Un ejemplo de este ultimo es C{Smr x%), el cual es el valor ¢ de Smr(c) (que
corresponds a Rmr{c) en DIN EN I1SO 4287) un paramatre que cuantifica la
orientacion de la curva de relacién de material. Los inventores consideran gue
tanto Smrc) como C(Smr x%} proparcionan informacion relevante acerca de los
revestimientos cubiertos por la presente invencion. Por lo tanto también se

proporcionan algunos valores de C{Smr x%).

Tabfa 7
_ € (smr=50%) C (Smr=75%) C {Smr =100%
[ Min cirk 202 444 841
| Max girk 420 pB3 1385
Muestra A 361 BE3 1064
Muestra A’ 356 597 1367
Muestra F 408 648 1297
Muestra € 403 a7 B84
Referencia 335 383 687

Por tantc se puede caracterizar una modalidad preferida de la invencion y

distinguirse del concepto previo con todos los parametros de superiicie anteriores.

En particular en una modalidad preferida de Ya presente invencidn el revestimiento
laminado 6 y ia capa de transferencia 5 estaran caracterizados por cualquiera de

los siguientes parametros de fopografia de superficie 30 solos o en combinacion:

+ Smr{c=150): desde 1 % hasta 25%, preferiblemente desde 1 hasta 12%.

= Smr{c=200): desde § hasta 40%, preferiblemente desde 6 hasta 25%.

»  Smr{c=500): desde 40 hasta 85%, preferiblemente desde 50 y 85%.

e  Smr{c=750): desde 80 hasta 100%, preferiblemente desde 80 hasta 100%.
» 52: degde 700 hasta 1500 pm, de preferencia desde 800 hasta 1400 um.

» 3q: desde 100 hasta 300 pm, de preferencia desde 130 hasta 280 pm,

s SAq: desde 0.5 hasta 0.8.
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+ Sdr: desde 10 hasta 30%, prefariblemeante desde 15 hasta 25%.
+ S5bj: desde (0.6 hasta 0.0.
+ 5Sei: desde 0.8 hasta 1.3,

» Sviidesde §.1 rasta 0.15.

Distribucién de volumen de poro (FVD)

A fin de examinar de forma ledrica & fendémeno obtenido con € patrdn de

soldadura se midio la distribucion de volumen de poro.

E! examen incluyd tres laminados de revestimientos combinados y capas de
transferencia, en gonde en una muestra {referencia} el revestimiento y las capas
de transferencia no fuerocn combinados por medio de soldadura sing dnicamente
colocados uno en la parte superior de las otras, y en las otras dos muestras (A y
C} e revestimiento y las capas de transferencia fueron soldados juntos con
diferentes patrones de soldaduta, véanse fos Tablas 1 y §. Las tres muestras
estuvieron compuestas del mismo revestimiento y capa de transferencia. La unica

diferencia gnire las muestras fue el patron de soldadura.

También se probaron el revestimiento separado y las capas de transferencia de

las cuales estan compuestos l0s laminados.

La Tabla 8 proporcinna una revision general de las muestras.

Tabila &
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[ Muestra Material
[ . X-32000 de Tredegar productos de pelicula
t
1 Revestimiento NW perforadofiaminado de pelicula
_—r

Capa de transferencia VTF 142 de Lohman,50 g/m
Area de union

laminados de material | Ninguna, & material de
Refarencia de superficie y guata superficie sdlo es colocado en
antes descritos |2 parte superior de la guats =y

. . Area de sitio de unian 1.8 E@ el
( Jaminados de material '!

Distancia entre sitios de unign i
Muesira A de superficie y guata, Stans i

antes descritos 6 mm |
B8 dest Area de union: 1.5% |

Area de sitio de unidn T@

Jaminados Fie mateial Distancia entre sitigs de unién
Muesira C de superficie y guata, 4.4 mm

antes descritos Area de union: 10.5%

Las mediciones se Hevaron a cabo en un TRI/Autoperosimeter™ con software

LPSe2-Liquid Auwtoporosimeter, version 18909.2. El software ACS82, versién
1998.2, fue utilizado para procesar (0s datos para carmeccidn an relrocaso despues

5 de las mediciones.

El instrumento y software estan disponibles a partir de TRI/Princeton, 801

Prospect Avenue, P.O. Box 625, Princeaton, NJ 08542,

10 Se utilizaron las disposiciongs de parametro para el instrumento.

+ Espesor de muestra: 4 mm

» Densidad de fiquido: 0.77kg/dm?

+ Tension de superficie: 27.6 mN/m
15 « C0OS5 del ahgulo constante: 1

s Altura de camara, 6.4 mm

» Velocidad de balance: 2 mg/min
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« Medicién de espesor: Si

s |ntervalo: s

E} liquido utiizado en las mediciones fue Hexadecano para asegurar la

humectacion compleia de la estructura,

Se tomaron muestras circulares con un diametro de 50 mm® a partir de ia mitad del

laminado.

L as muestras fueron colocadas con &l revestimiento que confronta hacia artiba.

Los resultados obtenidos son presentados en fas Figuras 7. 8 y B, en donde la
Figura 7 muestra la distribucion de volumen de poro (PVD) para los faminados, ia
Figura 8 muestra la distribucion de volumen de poro (PVD) para la superficie
separada v los materiales de guata de los cuales estadn compuestos los laminados.

La Figura 8 mugstra el volumen acumulativo presenie en las diferentes muestras.

Las Figuras 7 y 8 muestran [a distribucion de volumen de poro ae las muestras de
laminado: referencia y muestras A y C y para e! revestimiento separado y fa capa
de transferencia respectivamente. La referencia y la muestra C, las cuales son la
no unida y la densa m ente unida respectivamente, tienen similar distribucion del
volumen de poro para los poros entre 0 hasta 300 pm con la excepcion de gue la
no unida tiens un segunde pico alrededor de 200 um. Los poros gue dan el
segundo pico para la no unida (referencia} son probablements poros entre capas,
£808 poros son removides o se hacen mas pequefos por medio dei patrdn de

soldadura.
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La muestra A, que fiena gl patrén de unidn menos denso crea un amplio rangoe de
poros desde 50 hasta 175 pm. En el intervalky entre 100 y 150 pm la muestra C
tiene mayores cantidades de poros que la referencia y fa muestra A y que fas

capas separadas (revestimiento y capa de transferencia respectivaments).

La Figura B muestra gl volumen acumulativo presente en las diferentes muestras y
que compara el volumen final para la muestra de referencia y 1a muestra C es
evidente que el patrén de enlace comprime el material. Sin embargo, ef patrdn dg
union menos denso (muastra A) tiene tanto o incluse mas volumen acumuiativo
gue la muestra no unida (referencia), el cual podria haberse asumido para tener
un mayer volumen. For lo tanto fue sorpresivo que la muestra unida A tuvo incluso
un volumen acumulativo ligeramerite mayor que la muestra no unida {referencia).
Se considera que la razén para esto es que un patrén de unién adecitado no
completamente sino solo a nivel de punto comprime el volumen entre las dos
capas de manera que se forman los poros de un tamafic de poro relativamente
grande {véase e segundo pico para la muestra A en la Figura 7 indicado con una
flecha). Estos poros juegan un papel! importante en Una enirada rapida de liquido.
Las pares pequeiios son importantes par afas propledades de rehumectacidn a fin

de mantaner una superlicie seca contra &l usuario.

Se congidera que la combinacion de un amplio range de tamafos de poro junto
con el alo wvolumen acurmdative es la causa de la buena adguisicidn v las
propiedades de rehumeciacion de fa muesira A, ef laminado con & patrdn de

soldadura menos denso.

Proceso de manufactyra
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Una trama de material de traima de porcién de borde 9 es cortada por medio de
uha cuchilla de corts longitudinal 12 en la mitad y es separada en una esiacidn de
separacion de trama 13 para crear un espacic de una anchura seleccionada
adaptada para acomodar el revestimienio perforado 6. El material de trama
cortado formard las capas permeables al tiquida de porcién de borde 8 en lados
longitudinales opuestos del revestimiento perforado 6 y se combina con &f
revestimiento Internc de manera que traslapa los bordes de! revestimiento €. Una
trama de maleria! de capa de transferencia 5 se combina con el revestimiento
perforada 6 en el lado opuesto del mismo como tas capas permeables al liquido de
porcion de borde 9. En una estacion de soldadura ultrasdnica 14 se combinan fas
diferentes capas de matesial 5, 6 y 9 de una manera descrita con anterioridad. Se
pusden uttizar dos o mas estaciones de scldadura ulirasdnica, por gjemplo una
para crear el patron de unidn 10 v una para los sitios de unidn 11. En elapas
subsecuentes (no mostradas) el nicleo absorbente 2 y la cubierta posterior 4 se
combinan con la trama de proceso formada por el revestimiento perforado 6, la
capa de fransferencia § y la capa permeable al liquide de poreién de borde 8, para
formar el adiculo absorbente. Camponentes adicionales come miembros eldsticos
o similares pueden estar unidos al articulo de una manera adecuada conocida en

la técnica.

ANexo
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