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FORMULARIO UNICO DE SOLICITUD DE PATENTE
PCT _
ENTRADA EN FASE NACIONAL Iy T e
SOLICITUD DE: ’
@ Patente de Invencion. [J Patente de Modelo de Utilidad.
Capitulo 1. O Capitulo 11
@ Nombre: SCA HYGIENE PRODUCTS AB '
sociedad constituida y existente bajo las IDENTIFICACION
SOLI?TI;F)ANTE leyes de Suecia. cc. ] NIT ]
Direccion: 405 03 Géteborg, C.E. O Otro Od
Suecia
' Cual
Domicilio: Goéteborg, Numero
Suecia
@ Nombre: EMILIO FERRERO IDENTIFICACION
Direccion: Carrera 4*. No. 72-35 cC.C. NIT ]
. Teléfono: 347 36 11
REPRESENTANTE [ -~ 1 5 50 ce. O oo O
O APODERADO E-mail: clientes@cavelier.com Cual
Domicilio: Bogota, Colombia. Ndmero 438.019 T.P 31.929
1. Kerstin EDWALL 2. Margareta WENNERBACK
@ ' Hoganasvagen 25, Violinvagen 12,
437 35 Lindome, 435 44 Mdlinlycke,
INVENTOR (ES) Suecia Suecia
(72) 3. Elisabeth LAKSO
Vallmovégen 16,
444 45 Stenungsund,
Suecia
@ PCT (86)
‘ Solicitud Internacional No. PCT/EP2005/001160 Fecha: 14 de julio de 2005
Publicacidn Internacional No. WO 2007/008128 A1 Fecha: 18 de enero de 2007
Titulo (54)
@ ARTICULO ABSORBENTE
@ Clasificacién Internacional (51) AG1F 13/515
. Prioridad | (33) Pais de Origen (32) Fecha (31) Namero de Solicitud
sil] NolX

@ Comprobante de pago No.: 08-1,704 Fecha: 8 de enero de 2008
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Anexos:

Comprobante de pago de la tasa de presentacion de la solicitud por $ 501.000.00.
Comprobante de pago por reivindicacion de prioridad.

Documento que acredita la existencia y representacion legal cuando el solicitante sea persona
juridica.

Poderes, si fuere el caso.

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

Declaraciones.

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

Traduccion de |a solicitud internacional al castellano. (Resumen, descripcidn, reivindicaciones,
dibujos)

Copia del examen preliminar efectuado por la IPEA.

Traduccion del examen preliminar efectuado por la IPEA.

De ser el caso, copia del contrato de acceso.

De ser el caso, documento que acredite |a licencia o autorizacién de uso de conocimientos
tradicionales de las comunidades indigenas.

De ser el caso, certificado de deposito del material biolégico.

Arte final 12x12

De ser el caso, informacién sobre otras solicitudes de patente o titulos obtenidos en el
extranjero por el mismo titular o su causante, relacionadas parcial o totalmente con la invencion
de esta solicitud.

Otros: VER HOJA DE DOCUMENTOS ANEXOS

@x OKO 0000 RORK xmx°|

FIGURA CARACTERISTICA

@

Solicito la concesién de la patente,
NOMBRE: EMILIQO EERRERO

- ]

C.C. 438.019 de Usaquén T.P. 31.929

JGG
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DOCUMENTOS ANEXOS

—a

. [X Publicacion Internacional WO 2007/008128 A1
Descripcion:
Paginas 14 en el idioma original
Paginas 31 en espaiiol
Reivindicaciones: Numero (s) 17

Figuras: Numero (s) 7

N

) Forma PCT/ISA/210. Informe de Busqueda Internacional.
3. Forma PCT/IB/373. Reporte Preliminar Internacional sobre Patentabilidad.

4. X Extracto de publicacion.

NO SE REALIZARON MODIFICACIONES EN LA
FASE INTERNACIONAL
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REPRESENTACION Y PODER

&

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

Para patentes, modelos de utilidad, disefos

industriales, marcas . de fabrica, nombres
comerciales, ensefias, lemas comerciales.

REPRESENTATION AND S R
POWER OF ATTORNEY Cormd

s I (we), the undersigned /Yo (nosotros), abajo firmado (g)

SCA HYGIENE PRODUCTS AB

of/domiciliado (s) en’>405 03 Goteborg,

SWEDEN

por 2] presente nombramos a EMILIO' FERRERO, tpa., 31929;
LONZALO PERDOMO, tpa. 831; LUZ CLEMENCIA DE PAEZ,

tpa. 23555 y GERMAN C VELIER, tpa. 832, domiciliados en la -

arrera 4% ‘N 72.35, Bogota, Colombla, en obedecimiento a lo
dispuesto en el paragralo 19 del Artfculo 543 del Cédigo de
~ Comercio, el primera como principal y los demés como
i ‘us)lentes, en su orden, como mis (nuestros) representantes en
odos los asuntos de propledad industrial con facultad para
recibir notificaciones |y nombrar apoderados judiciales o
éxtrajudiciales. El primer representante suplente reemplazaré al
~~ncipal en caso de ausencia o impedimento temporal o
.initivo de aquél. La misma regla se aplicard cuando el
segundo representante suplente haya de reemplazar al primero,
o el tercero al segundo. En tales casos, el representante
principal, o el primero, 0 segundo suplente, en su caso, 0 ambos,
daclararan su  intenclén de no ejercer la representacion
mediante declaracién autenticada por Notario Publico en
Colombia a nor Natario 1 ntra Funelenario Piblice, o Cénsul
de Colombia, en el extranjero; y si se tratare de impedimento,
con el certificado respectivo. Si alguno de los nombrados faltare
definitivamente, el siguiente tomara su lugar. Cuando cesare la
ausencia o impedimento del representante principal, o de su
primero o segundo suplentes, en su caso, podran ejercer la
representacién, en su orden, uno u otros segin el caso,
asumiéndola por el solo hecho de ejercerla, cesando en ese
momento el ejercicio de la representacién por el primero,
segundo o tercer suplente en su caso.

Ademas, confiero {conferimos) poder a los abogados arriba
nombradcs, para obtener la proteccion de mi (nuestra)
propiedad industrial y contra la competencia desleal, a cuyo
efecto autorizo (amos) a los dichos apoderados para que me
(nos) representen ante cualesquiera entidades o personas,
ejerzanao no jurisdiccidn, especialmente ante las del orden
adminictiatlve, contencioso-admindstrativo y judicial, asi como
I~ tribunales de arbitramento, en todo lo concerniente a los

tientes asuntos: a) Obtencién de patentes de invencién,
modeles de utilidad, y disefios industriales; el registro de
marcas de fAbrica, colectivas, defensivas, de servicio, lemas
comerciales, nombres comerciales, ensefias, variedades
vegetales y denominaciones de origen; su renovacion,-traspaso,
cambio de nombre o demicilio, cancelacién voluntaria; y el
registro de licencias de uso de esos derechos; b) Las acciones de
competencia desleal, proteccion del consumidor, oposiciones u
observaciones, cancelacién administrativa y judicial; nulidad,
" medidas cautelares, concesién de licencias,. la " tutela, la
proteccién de secretos industriales, y en generallos juicios
civiles, penales, administrativos o contencioso-administrativos
relacionados con estos derechos; acciones y . procesos que
promovamos 0 se nos promievan. Y para que en todos los
asuntos arriba determinados, puedan sustituir este.mandato,
transigir, conciliar, admitir los hechos del” proceso, desistir,
cancelar, recibir, renunciar, y ratificar los actos de agentes
oficiosos.

" Given and signed this/Dado y firmade hoy

‘marks, slogans, commercial

" infringement, ,granting of;
‘mandamus, the protection o

in due compliance with the terms of paragraph 1st. of article 543
of the Commercial Code, do hereg' appoint EMILIG FERRERO,
tpa. 31929; GONZALO PERDOMO, tpa. 831; LUZ CLEMENCIA

E PAEZ, tpa. 23555 and GERMAN CAVELIER, tpa. 832,
domiciled at Carrera 4* IN® 72-35, Bogoté, Colombia, the first as
principal and the others as alternates, in the order of their
appointment, as our representatives for all industrial property
matters with faculty to recelve notifications and to appoint
attorneys In and out of Court. The first alternate shall replace
the princlipal In case of his absence or of temporal or definitive

. impediment. The same rule will appl when' the second

alternate representative is to replace the first one, or wher e

third is to replace the first or second alternates in their turn; or-
both . of them, second. In such cases, the printipal

representative, or the first or second alternates in their turn, or
both of them, shall state their intention not to act as

representatives through a declaration given before a Notary

Tublic it Culoubia, vl veiure a Ivotary o1 another Fublic Official’
or a Colombian Consul abroad; and in case of impediment, the

appropriate certificate shall suffice. If any- of the appointees

were to be definitely absent, the following alternate shall take

his place. When the absence or impediment of the rincipal

representative,-or of the first or second alternate in their turn

ceases, the representation can be taken again in their sequence,

by the principal, the first or second alternate depending on case,

and the mere fact or its exercise will suffice. The exercise of the

representation by the first, second or third alternates in their

turn shall end at such time.

In addition, we grant a Power of Attorney in favor of the
above-named attorneys-at-law so that they m? obtain the:
protection of my (our) industrial property an against the
unfair competition, for which gurpose I (we{authorize the said_
attorneys to represent me {us) before any authorities or persons,
with or without jurisdiction, speciaily those administrative,
administrative contentious . and judicial, as well as before
Arbitration Court, in ‘all matters concerning the following: a)
Obtainment of, patents, utility models,andzindustrdal?dSsigns;,
the registration of. tradémarﬁﬁllg”g’%ﬁﬁﬂgﬁeﬁsR*'g-’ﬁ'g?:s'gﬁwi g
g c’O ™ <
CRamesyatrad® eRiBlemanevegetal
' tgnment,

varieties and;denominationsiafror ip:fgfﬁ';'osgwal.,\aﬁ_s
change of name or domicile, vol .Al'\\l;_!é,r weancellation;
registration of licenses of u§; sove rights:.b)
unfair competition, protéctit !
observations, administrativ

civil, penal, and administrative suits relating 40t \05‘5’2 Wi
actions and suits institued by; against.mes{Us)SARds
that in all the above matters they ubstitute this Power of
Attorney, compromise, conciliate, admit the facts of the case,
desist, ‘cancel, receive, resign, and ralify acts done by

representatives without a power of attorney.

TRADuccmnqNau107k
MARIAELVI A NMERTELO
Troductora e Interprete Qficial

Gothenburg 19 February 1999

infen

Inglés ~ Espofiol ~ Inglés

Res, No. 2879 Min. Justicla

oY

Signature

Bengt Forshult

® CAVELIER ARQGADDS  Head of Patent Nenas~tmant

Firma

SCA Hygiene Products AB



LEGALIZACION

El Sefior Cénsul de Colembia debe expedir un certificado
conisular sobre (1) la existencia legal de la compafifa que vtorga
el poder, (2) que ésta ejerce su objeto social, él) que las
personas que otor Fan el poder estin autonzadas para darlo A
este efecto les solicitamos que muestren al Sefior Cénsul las
pruebas queNcreditan esos hechos 1), (2)y (3).

LEGALIZATION

The Colombia Tonsul must issue a consulai cgnmh
the legal existence of the company. which Brauits the L
Power-of-Attorney, (2) that it is jn actual ‘exercise of Its - ‘
company purposes, and (3) that the persons who execyte the '
Power of Attorney is autorized to do so. To this effesi, clease
show the Consul the evidence to prove the above facts (1), )

and (3).

TRADUCCION No. 1"70719‘/

MARIA ELVITA MaR™ELO . -
Traductora e interprete Oficial '
fngiés ~ Espaiol ~ Inglés
Res. No: 2879 Min. Justicig

the underslgned RICKARD STRUM Notary Public of Gothenburg,
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A gweden, do hereby certify,
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that Bengt Forshult
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MIKISTERID UE RELACICHES
 EXTERIGR

Exp.No.: 79234
Fee: SEK 350:-
- ‘\\ 'J;:(‘
NO. Joée
The Ministry for Foreign pues——
Affairs in Stockhoim, hereby : RS

certifies that
"Mr B rckcrir se ""-""

Y A //""5'(" a4 @/
- has issued and sngned the

- foregoing attestation  in his T
. . N B 'm""if‘”‘ ;Q:w{l%.

official capacity Tt fg"%
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NOTA PARA EL SENOR CONSUL DE COLOMBIA: Segiin los articulos 65 del C. de P.C. y 480 del C. de Co,,
si el poderdante es;una sociedad, el Sefior Cénsul debe certificar que tuvo a la vista las P yebisds gu
exxsten%-qge ejerg 'f‘ag‘objeto socxal y que quien confiere el poder es su representante. »

AN

has personally signed this document overleaf,

according to a Power of Attorney, dated 1998-08-11,
~ GUNNAR ANDERSSON and SVEN-ERIK WINLUF, who are duly authorized
N ‘[tp sign jointly for and on behalf of
th.SpA HYGIENE PRODUCES AKTIEBOLAG - Org.No. 556007-2356

and

signed by

‘_:___‘»'-‘ip.;:cordlng to a Swedish Certificate of Registration, dated X

0= &8 1998-07-20, Bengt Forshult is duly authorized

e h a“ocument on behalf of the company.
gfay of February 1999 v o
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Ff CC)NSULADO DE COLOMBIA EN

ESTOCOL MO SU TFC[A ’ impuestp de Timbre

T
i
A

echa .......... 1999 -n7-.0.1.... No:..... S 29 Beres
Previa la confrontacién correepondiente DA
FE de que la firma que aparece en este docu-
mento es smm;ar a la REGISTRADA aqui pos

—
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. - TRADUCCION OFICIAL No. 17.07/99 preparada por Maria Elvira
Martelo, Traductora Oficial aprobada por el Ministeric de

Justicia por Resolucién 2879 de 1995 y reconocida por el

Ministerio de Relaciones Exteriores.

(A continuacién se traducen los sellos_y legalizaciones de un
‘documento escrito en inglés y egpaﬁol, por”el cual SCA HYGIENE
PRODUCTS AB otorga 'po_der a EMILIO FERRERO, GONzALO .?ERDOMO, LUZ
CLEMENCIA DE PAEZ Y GERMAN éAVELIER). Dado y firmado el 19 de
febrero de 1999 en Gothenburg. (Firma‘ilegible)-Bengt Forshult,

Jefe del Departamento de Patentes.

*kdkdkhkk ki
Yo, el abajo firmante RICKARD éiRéM, Notario Pablico de
Gothenburg, Suecia, por el prgsente certifico,
gue Bengt Forshult
.ha firmado personalmente el documenﬁo anterior y

gue de acuerdo con el poder de fecha 1998-08-11, firmado por

@ GUNNAR ANDERSSON y SVEN-ERIK WINLOF, qui

e OMO HOTARIO © X ¢
' %g“:ocon. AGO CONSTAR QUE LA 2

. 0TOCOPIA COINCIDE CON EL OR;GMAI. A
autorizados para firmar conjuntamente por Ut ‘

pof
CpveEn

HYGIENE PRODUCTS AKTIEBOLAG - Org. N

. o . . ¥§¥1“: 3 EL300 L
Certificado de Registro Sueco de fecha 1998-07- ,O'fu“ﬁgﬁﬂguhSTEDrshul,t,ﬁgsté
- | T O e SR R TS

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

Gothenburg, 25 de febrero de 1999.

Ex oficio: (Firma ilegible), RICKARD STROM (Sello notarial).
Exp. No.: 79234
Derechos: SEK 350:-.



- No. 3-0\&6

El Ministerio .de Relécionés Exteriores en Estocolmo por el
presgnte certifica que el Sr. Rickard Strém; Notario Piblico de
Goteborg, hg expedido y firmado la declaracién anterior en su
capacidad oficial.

Derechos Estocolmo, 25 de marzo

Kr. 120 PAGADOS  de 1999

(Firma ilegible)‘Inger Hégberg.f(Sellq en tinta) Ministerio de
Relaqiones Exteridres.

- (En éspaﬁol) Certificaéién‘ de la capacidad legal de Bengt
Forshult vy dé la .existencia legal de SCA HYGIENE PRODUCTS
AKTIEBOLAG expédida el 5 de marzo 1999 por el Consulado de
Colombia. en Estocolmo bajo el No. 022. (Firma) M. Smith. MARTA

SMITH RUEDA, Encargada de las Funciones Consulares. 8ello

consular en tinta. Pagados impuesto de timbre vy derechos
consulares.
_____________ SRy

a0 HOTARIO g

DE DOBOTA, Hal

FOTOCOP: A COINCIOE
: —

(En espafiol) Certificacidén de 1la ir) Qe bole

Ministerio de Relaciones Exteriores, Su

julio de 1999 por el Consulado de Colom

las Funciones Consulares. Sello consular en tinta. Pagados
impuesto de timbre y derechos consulares.

(Al anverso) Legalizacién de la firma que antecede expedida por:



W .

** el MINISTERIO DE RELACIONES EXTERIORES bajo el No. 119916 del 14

de febrero del'2000} firmado por el Jefe de Legalizaciones.

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

oficina para su confrontacién.

COLO 11256-801-014-7

Id. 108
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MAMAELWRAMAnksLo
Traductora e Interprata Oficlal
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NOTARIUS PUBLICUS I KUNGSBACKA Yooy

ADVOKAT BENGT PERSIUS

APOSTILLE
(Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

1. Country: Sweden

This public document

2. has been signed by Bengt Lion
3. acting in the capacity of Notary Public in Mélndal

4. bears the seal/stamp of Notarius Publicus 1 Md&lndal

Certified
5. at Kungsbacka 6. the 21* day of December, 2007
7. by Bengt Persius, Notary Public in Kungsbacka

8. No. A 514-07

9. Seal/stamp: 10. Signature:

T o

Postadress / Postal address Bestksadress / Visitor's Expedition Telefon / Telephone

Box 10065 Storgatan 57 Efier verenskommelse per telefon NAT 0300 - 190 90
SE-434 21 KUNGSBACKA KUNGSBACKA As per agreement by phone INT +46 300 19090

Telefax / Faesimile

NAT 0300 - 198 85
INT +46 300 19885
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, BOGOTA, 8 - COLOMBIA

4

I

CESION

-
AT

B
5
L]

Y 0; (nosotros) abajo firmado (s)

374

ASSIGNMENT

1, the undersigned

Kerstin Edwall

Margareta Wennerback

Elisabeth Lakso

domiciliado(s) en

of

Héganéasvagen 25, 437 35 Lindome, Sweden

Violinvagen 12, 435 44 Mélinlycke, Sweden

Vallmovagen 16, 444 45 Stenungsund, Sweden

declaro{amos) bajo juramento ser Gnico(s) y verdadero(s) inventor(es)

de la invencidn:

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

Absorbent article

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

limitacién, a favor de la sociedad

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

SCA Hygiene Products AB

constituida y existente de conformidad con las leyes de

a corporation constituted and existing in conformity with the laws of

Sweden

domiciliada en

domiciled in Géteborg, Sweden

todos los derechos inherentes a dicha invencién y que la citada
Compaitia queda facultada para solicitar en su nombre la patente de

invencién correspondiente en la Repiblica de Colombia.

Dado y firmado hoy/Given and signed this

en/in

all rights inherent to said invention and that the above mentioned

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

patent invention, in the Republic of Colombia

v (Lt il

Kerstin Edwall

Mardareta Wennerbéck

Edsradebty

Elisabeth Lakso

© CAVELIER ABOGADOS

WPPODEOI- 374
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CERTIF.ICAC](’)N NOTARIAL (INDIVIDUO)

5

A lca? dias del mes de

4de 200 __ Ante mi, Notario Publico de
' 1}"@"

NOTARIAL CERTIFICATION (INDIVIDUAL)

On this DZ@M Aay of FQCWRZ‘&

200 7: before me, a Notary Public of - @

M/ ypac SwebEL

i)

kS

coimpareci6(eron) personalmente

n

iy

Ty

personally appeared [{ Z8d7/ /{/ ﬁ/ 4 61//

Wonnssbdek s fisabeld e s

a quien(es) doy fe de conocer y me consta que es(son) la(s)
persona(s) firmante(s) del documento que precede, y quien(es)
tiene(n) capacidad legal para otorgarlo

NOTARIO PUBLICO-NOTA

to me known, and known to me to be the person(s) who executed
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ABSORBENT ARTICLE

TECHNICAL FIELD

The present invention refers to an absorbent article such as a diaper, pant diaper, a

sanitary pant or incontinence garment, said article comprissing an elastic web material.

BACKGROUND OF THE INVENTION

Absaorbent articles like diapers, pant diapers, sanitary panits or incontinence garments are
supposed to have a comfortable fit about the wearer. For pant-type absorbent articles it is
also desirable that the articles are capable of being pulled up and down cver the hips of
the wearer to allow the wearer or caregiver to easily put o n and remove the article when it
has been soiled. Such articles must combine propertiess of comfort and goed fit for the
user with strength, so that the article is comfortable to wear, yet its integrity is maintained
when it is put on and during use. Those regions which are most subject to stress, and
where failure is most likely, are those regions in which the elements comprising the

absorbent article are joined tog ether (i.e. the seams of the article).
International Application PCT/SE05/000319 discloses disposable hygiene pants
comprising elastic web material, in which the side edges (side-seams) which join the front

and back parts of the article are welded and reinforced by non-woven strips.

US 2003/0120252 describes a pant diaper having a ribbon cover attached over the side

seam welds, which provides ar aesthetically pleasing appearance. The outer cover of this

pant diaper may be an elastic material. The side semms may be adhesively and/or

ultrasonically bonded.

There remains a need for an absorbent article in which the components are strongly and
securely joined, and which do not tear along the seams or separate when thie article is
subject to stress (e.g. when putting on or removing the article). It has been found that this
is of particular importance when two components having different elastic properties

(different resistance to stretch) are joined together.
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SUMMARY OF THE INVENTION

The present invention addresses the problems associated with knowvn articles of this type.
More specifically, the present invention provides an absorbent article such as a diaper,
pant diaper, a sanitary pant or incontinence garment. The article comprises at least one
first elastic web material which is ultrasonically welded to at least one second web
material along at least one weld seam. The second web material is different to the first
elastic web material and said seconcl web material is inelastic or has a degree of elasticity
which is different to the elasticity of the first elastic web material. According to the
invention, the ultrasonic weld seam between the first elastic web material and the secord
web material is reinforced to have @ weld strength in a direction transverse to the we Id

seam which is at least 5N/25.4mm.

The absorbent article according to one embodiment of the invention is a pant-type
absorbentt article, such as a pant diaper, sanitary pant or incontinerce pant. It comprises
a front portion and a back portion. “The front and back portions are joined to each other
along two opposite longitudinal side edges to define a waist-opering and a pair of leg-
openings. At least one of the fromt and back portions comprises the first elastic wesb
material. The article further comprises a crotch portion located between the front portion
and the back portion in the longitudinai direction of the article, said croich portion
comprising said second web materiaal. The crotch portion is welded to the front and back
portions via ultrasonic weid seams. In one embodiment of the pant-type absorbent article,

both the front and the back portions comprise the first elastic web material.

In a furthrer embodiment, the article comprises a front waist portion which is located at the
edge of the front portion which is distal from the crotch portion in the longitudinal direction
of the article. The front portion comnprises first elastic web material, while the front wa ist
portion comprises the second web material. The front waist portion is welded to the front
portion via an ultrasonic weld seam. Alternatively or additionally, the pant-type absorbent
article of the invention may comprise a back waist portion which is located at the edge of
the back portion which is distal fromn the crotch portion in the long itudinal direction of the
artice. The back portion comprises said first elastic web material, while the back waist
portion comprises said second web material. The back waist portion is welded to the

back portion via an ultrasonic weld seam.
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Desirably, the first elastic web material of the pant-type absorbent article is a laminate
material. The laminate material may be composed of first and second layers of fibrous
material and an elastic film fayer located between said first and second fibrous layers.
The first elastic web material may be the sole component of the fronit and back portions in
at least 20%, preferably 25%, more preferably 30%, most preferably 40% of the total
surface area of the absorbent article, and is preferably breathable. Typically, the elastic
web material has a Water Vapour Transmission Rate according to ASTM E96-00
Procedure D of at least 1500g/cm? 24h, preferably at least 3000 g/m? 24h,

The second web material preferably hass an elasticity which is lower than the elasticity of
the first elastic web material. Nonwoven materials are suitable for the second web

material.

Further to the above, the ultrasonic weld seam between the first elastic web material and
the second web material is reinforced to have a weld strength in a direction transverse to
the weld seam which is at least 7N/25.4mm, preferably at least 9N/25.4mm.
Reinforcement of the weld seam may e provided by an additional layer of web material
which iss joined to the weld seam. This additional layer of web material may extend along
at least 50%, preferably along at least 75%, more preferably along at least 100% of the

length of the weld seam to which it is joined.

As an alternative, the reinforcement of the weld seam may be prowvided by glue which is
applied along 50-100%, preferably along 70-90% of the length of the weld seam.

in accordance with the present invention, the pant-type absorbent article further
comprises an absorbent assembly, said absorbent assembly comprising a liquid
impervious backsheet, a liquid pervious topsheet and an absorbent core enclosed

therebeetween.

BRIEF DESCRIPTION OF THE DRAWINGS

Fig. 1 shows a perspective view of a pant diaper.
Fig. 2 shows is a plan view of the pant diaper in its flat, fully-extended state prior to

formation as seen from the body-facing side.
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Fig. 3 is & corresponding pian view from the opposite, garment-facing side of the pant
diaper.

Fig. 4 is a cross section according to the line VI-VI in Fig. 3.

Fig. 5is & cross section through an elastic laminate according to the line VIi-Vil in Fig. 3.

Figs. 6-7 show, schematically, the method for measuring the weld strength.

DETAILED DESCRIPTION OF PREEFERRED EMBODIMENTS

Absorbent article

The term “absorbent article” refers to products that are placed against the skin of the
wearer to absorb and contain body exudates, like urine, faesces and menstruai fluid. The
invention mainly refers to disposable absorbent articles, which means articles that are not
intended to be laundered or otherwise restored or reused as an absorbent article after
use. The invention refers to “pant-type absorbent articles”. Exarmples of such pant-type

absorbent articles are pant diapers, sanitary pants and incontinen ce pants.

The “extended state” of the article is herein defined as a state in which the article has
been extended in all four directions to such an extent that all the elastic materials
contained therein, such as the elastic web material, the waist elastics, the leg elastics, are
extended so that they will not gather any part of the product, i.e. the entire product is
completely flat. The article is exterded only to such an extent that this flat condition is

reached.

Figure 1 shows an embodiment of an absorbent article 1 which is a pant diaper for an
infant or an incontinent adult. The article comprises at least one first elastic web materiai

10. This elastic web material 10 is described in detail in the following:

The elasticity in the x-direction of the elastic web material 10 should be at least 30%,
preferably at least 50%, more preferably at least 70%, as measured by the elasticity test
specified herein. Preferably the elastic web material 10 is also elastic in the y-direction of
the article. However the elasticity in the y-direction is preferably lower than in the x-
direction. The elasticity in the y-direction should be at least 20%. Another method of
characterising the elasticity of the Iaminate is to specify the basis weight of the elastic web
material before and after stretching. In this case, a suitable elastic web material has a
basis weight of ca. 80g/m® in unstretched condition, and may be stretched to a basis
weight of 65g/m?.
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The elastic web material 10 is preferably a laminate material 9. In the embodiment
illustrated in Figure 5, the elastic web material 10 is an elastic laminate 9 composed of
first and second outer layers of fibrous material (i.e. nonwoven) 11 and 12 and an ela stic
film layer 13 located between said fibrous layers. However it is understood that o%her
types of elastic web materials mmay be used, such as elastic nonwoven materials,
nonwoven materials which are per- se inelastic, but which have been elasticised by means
of elastic threads etc. The elastic web materials may cormprise one layer or two or miore
layers that have been laminated. The total basis weight of the elastic web material 10 is
preferably 100 g/m? or less, more preferably no more thar 90 g/m?.

In the elastic laminate shown and described herein, it iss preferred that the outer fibrous
layers 11 and 12 are chosen so that they, in combinatio n with the inner elastic film layer
13, give the material high resistance to puncture. They should also provide a soft and
cloth-like feel to the laminate. Examples of suitable rmnateriais are carded webs and
spunbond materials. The basis vweight of the fibrous material layers should be betwreen
10 and 35 g/m?, preferably between 12 and 30 g/m?, more preferably between 15 and 25
g/m?.
polyesters, polypropylene and other polyolefin homopolymers and copolymers. Natural
fibres, for example cotton, may also be used as long as they provide the requeired
properties. A mixture of polymers can contribute to a hig her flexibility of the fibrous layrers,
and through this, give the fibrous material a higher elongation at maximum load. A mixture
of polyethylene and polypropylene polymers has proved to provide good results in this
respect. It is also possibie that the fibrous layers comprise a mixture of fibres of different

palymers.

The elastic film layer 13 is according to one embodiment of the invention an apertured
elasiic film having a basis weight between 20 and 80 g/m2, preferably between 20 and 60
g/m2. The film may be of any suitable elastic polymer, natural or synthetic. Some
examples of suitable materials for the elastic fim are low crystallinity polyethyle nes,
metallocene-catalyzed low crystallinity polyethylene, ethylene vinyl acetate copolyrmers
(EVA), polyurethane, polyisoprene, butadiene-styreme copolymers, styrene bDlock
copolymers, such as styrenefisoprene/styrene (SIS), sty rene/butadiene/styrene (SBS ), or
styrene/ethylene-butadiene/styrerie block copolymer. Blends of these polymers may also

Examples of suitable polymers used in the fibrous materials are polyethylene,

..
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be used as well as other modifying elastomeric or non-elastomeric mamterials. One

example of a suitable film is an apertured three-layer elastomeric film of PE-St EBS-PE.

The elastic laminate 9 may be manufactured according to the methed disclosed in WO
03/047 488, wherein one spurbond layer 11 is applied to the film 13 in a tac=ky state and
will thus bond to the film layer, while the other spunbond layer 12 is adhesive=sly laminated
to the film layer 13, using for example a pressure sensitive hot me=it adhesive.
Alternatively the laminate is manufactured according to a modified version c=f this known
method, the modification being that the laminate is incrementally stretci——ed (through
intermeshing gears, IMG), to a point below the elongation at peak load of at = least cne of
the no n-elastic nonwoven layers to retain some strength for at least one of tFe nonwoven
layers. The other layer may aiso be siretched to a point below its elongation ==at peak load,

orto a point at which it will tear during stretching.

The miethod disclosed in WO 03/047488 involves stretching of the laminatite above the
point of failure of the fibrous material, so that the non-elastic layers breale=< completely.
Therefore, as described in WO 03/047488, the elo ngation of the laminate is ot limited by

the stretch modulus of the nor-elastic material.

In a preferred embodiment at least one, preferably both fibrous layers, which are bound to
the elastic film, are (in contrast to the method described in WO 03/047488) nocmot completely
torn upon manufacture of a laminate according to the present inventon. Selection of
fiorous materials which have an elongation at maximum load greater than thee elasticity of
the elastic laminate allows the elastic film to stretch without being hindered oy the fibrous
layers. Such a selection also ensures that the fibrous layers contribute to  the puncture
resistance of the laminate, ass they are not completely torn or broken duing  manufacture.
Preferably both fibrous layers or at least one of the fibrous layers have an - elongation at
maximum load that is at least 10% higher than the elasticity of the lami nate. This is
described in more detail im PCT/SE2004/001005, which is incorperate=d herein by

reference.

The opacity of a material layer is the characteristic ability of a material lay—~—er to visually
hide from view an underlying object or pattern. The opacity is measured irm %, wherein
100% opacity means that nothing can be seen through the material layer ar—d 0% means

that the material layer is completely transparent. The opacity is measured bTy the Opacity
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Test disclosed in PCT/SE2004/001415, which is based on lumincus-reflectance-factor
data.

Opacity of the elastic web materiai 10 can be obtained by the incorporation ©f opacifying
filers into the laminate 9, particularly into the elastic film 13. Such pigments can be
organic or inorganic dyes, colouring agents, or whitening agents. Inorgamic materials
such as titanium dioxide, inorganic carbonates, synthetic carbonates, talc, nepheline
syenite, magnesium hydroxide, aluminium trihydrate simtomaceous earth, mica, natural or
synthetic silicas, calcinated clays and mixtures thereof are all examples of preferred
opacifying fillers. The filler is preferably added as a master batch at the extrusion of the

film. One example of an appropriate concentration is about 5% filler by weight of the film.

It is preferred that the elastic web material 10 hais a breathability (Water Vapour
Transmission Rate) according to ASTM E96-00 Procedure D of at least 1500 g/m2 24h,
preferably at least 3000 g/m2 24h. The open area of the elastic film layer is preferably at
least 5%, more preferably at least 8%. The open area is measured by image analysis
methods and is defined as the sum of the hole area divided by the total area of the film

sample.

The first elastic web material 10 is ultrasonically wexlded to at least one second web
material 21 along at least one weld seam 8. This second web material 21 is described in

detail in the following:

The second web material 21 s hould also provide a soft and cloth-like feel to the absorbent
article 1. Examples of suitable materials are nonwovesn materials, such as carded webs
and spunbond materials. The basis weight of the second web materizal should be
betwween 10 and 35 g/m? preferably between 12 and 30 g/m?, more preferably between
15 @and 25 g/m?. Examples of suitable polymers used in the second web material are
polyethylene, polyesters, polypropylene and other polyolefin homopolymers and
copolymers. Natural fibres, for example cotton, may also be used as long as they provide
the required properties. A mixture of polymers can contribute to a higher flexibility of the
second web material, and through this, give the second web material 21 a higher
elongation at maximum load. A mixture of polyethylene and polypropylene polymers has
proved to provide good results in this respect. |t is also possible that the second web
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material 21 comprises a mixture of fibres of different polymers. Preferably, the second

web material 21 is breathable.

The second web material 21 is different to the first elastic web material 10. By this is
meant that they are different in at least one characteristic; e.g. construction, composition,
texture, etc. It is not required that the second web material 21 has a different compositicn
to the first elastic web rnaterial 10 (i.e. both may comprise the same polymners, yet in
different forms). However, the second web material 271 should have a degree of elasticity
which is different to the elasticity of the first elastic web material 10, or the second web
material may be inelastic. Elasticity of the web materialrs can be determined using the
elasticity test specified herein. In one embodiment, the second web material 21 has an

elasticity which is lower than the elasticity of the first elastic web material 10.

The ultrasonic weld seamn 8, 17a, 18a between the first elastic web material 10 and the
second web material 21 is reinforced to have a weld strength in a direction transverse to
the weld seam which is at least 5N/25.4mm. This wreld strength has been Ffound to be
sufficient so that the wesld seam does not fail under the stresses which the absorbent
article 1 is subjected while being put on. Preferably the ultrasonic weld seam 8, 17a, 18a
between the first elastic web material 10 and the second web material 21 is reinforced to
have a weld strength in a direction transverse to the weld seam which is at least
7N/25.4mm, preferably at least 9N/25.4mm.

The pant diaper illustrated in Figures 1, 2and 3 typically comprises a front portion 5 and a
back portion 8. The article has a longitudinal directiom y and a transverse direxction x. As
can be seen in Figure 1, the front and back portions are joined to each othexr along two
opposite longitudinal side edges 4 to define a waist-opening 15 and a pair of leg-openings
16. At least one of the front and back portiohs 5:6 cornprises first elastic web material 10,
as described above. The diaper further comprises a crotch portion 7 located between the
front portion 5 and the back portion 6 in the longitudinal direction y of the article. The
crotch portion 7 comprises the second web material 21 as described above. The crotch
portion 7 is welded to the front 5 and back 6 portions wvia ultrasonic weld searis 8. These
ultrasonic weld seams have a weld strength in a direction transverse to the weld seam as

defined above.

e
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The front portion 5 is defined by a weld seam 17a joining it to the front waist portion 17,
the longitudinal side edges 4 of the article and the weld seam 8 joining it to the crotch
portion 7. In use, the front portion 5 is located on the wearers abdomen. “The back
portion is defined in a simitar manner: by a weld seam 18a joining it to the back waist
portion 18, the longitud inal side edges 4 of the article and the weld seam 8 joining it to the
crotch portion 7. The crotch portion is defined on the longitudinal edges by the edges of
the leg openings 16 of the articie and on the transverse edges by the weld seams 8

described above.

As mentioned above, at least one of the front and back portions 5 and 6 of the article 1
comprise an elastic web material 10. Preferably both front and back portions 5 and 6
comprise elastic web rmaterial 10. The elastic web material 10 is preferably thes same in
both the front 5 and back 6 portions, however, the elastic web material 10 may be
different in the front 5 and back 6 portions. The elastic web material may be the sale
component of the fromt 5 and back 6 portions in at least 20%, preferably 25%, more
preferably 30%, most preferably 40% of the total surface area of the absorbent article.

The pant-type absorbent article 1 according to the invention may also comprise a front
waist portion 17 which is located at the edge of the front portion 5 which is distal from the
crotch portion 7 in the longitudinal direction y of the article. As described above, the front
portion 5 comprises the first elastic web material 10, while the front waist portion 17
comprises the second web material 21, The front waist portion 17 is welded teo the front
portion 5 via an ultrasonic weld seam 17a. These ultrasonic weld seams hawe a weld

strength in a direction transverse to the weid seam as defined above.

The pant-type absorbent article 1 may alternatively or additionally comprise a I>ack waist
portion 18 which is located at the edge of the back portion 6 which is distal from the crotch
portion 7 in the longitudinal direction y of the article. The back portion 6 com prises the
first elastic web material 10, while the back waist portion 18 comprises the second web
material 21. The back waist portion 18 is welded to the back portion 6 via an ultrasonic
weld seam 18a. These ultrasonic weld seams have a weld strength in a direction
transverse to the weld seam as defined above. The material of the back waist portion 18

need not be the same as that of the front waist portion 17.

5



10

15

20

25

30

35

WO 2007/008128 PCT/SE2005/001160

10

Reinforcement of the weld seam may be provided by an additicnal layer of web material
14 which is joined to the weld seam 8, 17a, 18a, so that the weld seam obtains the
requisite weld strength. The additional layer of web material 14 may be joined to the weld
seam 8, 17a, -18a at the same time as the rest of the seam is joined — i.e. via ultrasonic
welding. A[ternatively, it can it be adderd to the weld seam 8, 17a, 18a at a later stage,
although simuitaneous joining is preferred for ease of manufacture. The additional layer
of web materiaal 14 may be joined through adhesion, ultrasonic welding, heat welding or
any method known to the skilled person for joining two material webs. In a preferred
embodiment, the additional layer of web material 14 is located between the first elastic
web material 10 and the second web material 21 (i.e. sandwiched between them in the
area of the wesld seam). Alternatively, it may be located on the outer surface of the first
elastic web material 10 or the outer surface of the second web material 21, in the area of
the weld seam. Two additional layers of web material 14 may be present — one on the
outside of each face of the weld seam. The additional layer of web material 14 exiends
along at least 50%, preferably along at least 75%, more preferably along at least 100% of
the length of the weld seam 8, 17a, 18a to which it is joined. The additional layer of web
material 14 is preferably a nonwoven material. Preferably, the additional layer of web

material 14 is & strip of material.

The additional layer of web material 14 need not be a separate piece of material which is
joined to the a bsorbent article 1. Provided that the requirements of weld strength are met,
the additional layer of web material 14 can be a component of the absorbent article in the
weld. For example, the front and back waist portions 17, 18 are commonly formed from
more than one layer of web material. A layer of nonwoven may be folded so that the fold
line forms the outer edge of the pant diaper 1 in the longitudinal directior: (y), while the two
edges of the web material meet at the weld seam 17a, 18a. [f this is the case, it is
sufficient for the purposes of the present invention that both layers which comprise the
waist portions 17, 18 are welded to the front/back portions 5, 6. As long as there are is at
least one additional layer of web material 14 in the area of the weid seam, the invention is
fulfilled.

Reinforcement may also be provided by glue, which is applied along 50-100%, preferably
along 70-90% of the length of the weld seam 8, 17a, 18a, s0 that the weld seam obtains
the requisite weld strength. Glue may be applied simultanecusly wvith the ultrasonic

welding, or at a later stage. If applied simultaneously with the ultras onic welding, glue
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may be applied to the surfaces of the first elastic webo material 10 and the secord web
material 21 which make contact within the weld seam. Alternatively, they may be applied
to one or both surfaces of the first elastic web material 10 and/or the second web material
24 which are not in contact in the weld seam. If applied at a later stage, glue mnay be

applied to one or both outer surfaces of the weld seam 8, 17a, 18a.

The pant-type absorbent articte 1 according to the invention may further comprise an
absorbent assembly 3, said absorbent assembly 3 comprising a liquid impervious
backsheet 19, a liquid pervious topsheet 20 and an absorbent core 2 enclosed
therebetween (Figure 4). These components are described in the following:

Topsheet

The liquid pervious topsheet 20 can consist of a nonwoven material, e g spunbond,
meltblown, carded, hydroentangled, wetlaid etc. Suitable nonwoven materials <an be
composed of natural fibers, such as woodpulp or cotton fibres, manmade fibres, such as
polyester, polyethylene, polypropylene, viscose etc. or from a mixture of natural and
manmade fibres. The topsheet material may further be composed of tow fibres, which
may be bonded to each other in a bonding pattem, ass e.g. disclosed in EP-A-1 035 818.
Further examples of topsheet materials are porous foams, aperiured plastic films ettc. The
materials suited as topsheet materials should be soft and non-irritating to the skin and
intended fo be readily penetrated by body fluid, e.g. urine or menstrual fluid. The topsheet
may be different in different parts of the absorbent article.

Backsheet

The liquid impervious backsheet 19 comprised in the absorbent assembly 3 on the
garment-facing side of the absarbent core 2 is of a liquid impervious material, such as a
thin plastic fiilm, e.g. a polyethylene or polypropylene film, a nonwoven material coated
with a liquid impervious material, a hydrophobic nonwoven material which resists liquid
penetration or a laminate comprising plastic films and Mmonwoven materials. The backsheet
19 may be breathable so as to allow vapour to escape from the absorbent core, while still
preventing liquids from passing therethrough. Examples of breathable backsheet
materials are porous polymeric films, nonwoven laminates from spunbond and mesitblown
layers, laminates from porous polymeric fims and nonwovens. The backsheext 19 is

preferably inelastic.
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Absorbent Core

The “absorbent core” is the absorbent structure disposed in the absorbent assembly of
the absorbesnt article. The absorbent core 2 can be of any conventional kind. Examples of
commenly occurring absorbent materials are cellulosic fluff pulp, tissue layers, highly
absorbent polymers (so called superabsorbents), absorbent foam materials, absorbent
nonwoven materials or the like. It is common to combine cellulosic fluff pulp with
superabsorbent polymers in an absorbent core. Superabsorbent polymers are water-
swellable, water-insoluble organic or inorganic materials capable of absorbing at least
about 20 tirmes its weight and in an aqueous solution containing 0.9 weight percent of
sodium chloride. Organic materials suitable for use as a superabsorbent material can
include natural materials such as polysaccharides, polypeptides and the like, as well as
synthetic materials such as synthetic hydrogel polymers. Such hydrogel polymers include,
for example, alkali metal salts of polyacrylic acids, polyacrylamicles, polyvinyl alcohol,
polyacrylatess, polyacrylamides, polyvinyl pyridines, and the like. Other suitable polymers
include hyd rolyzed acrylonitrile grafted starch, acrylic acid grafted starch, and isobutylene
maleic anhydride copolymers and mixtures thereof. The hydrogel polymers are preferably
lightly crosslinked to render the material substantially water insoluble. Preferred
superabsorbent materials are further surface crosslinked so that the outer surface or shell
of the superabsorbent particle, fiber, flake, sphere, etc. possesses a higher crosslink
density than the inner portion of the superabsorbent. The superabsorbent materials may
be in any form suitable for use in absorbbent composites including particles, fibers, flakes,

spheres, and the fike.

A high absorption capacity is provided by the use of high amounts of superabsorbent
material. For an absorbent core comprising a matrix of hydrophilic fibers, such as
cellulosic fibers, and superabsorbent maiterial, the proportion of superabsorbent material
is preferably between 10 and 90% by wveight, more preferably between 30 and 70% by
weight. '

It is conventional in absorbent articles to have absorbent cores comprising layers of
different properties with respect fo liquid receiving capacity, liquid distribution capacity and
storage capacity. The thin absorbent bodies, which are common in for example baby
diapers ard incontinence guards, often comprise a compressed mixed or layered

structure of cellulosic fluff pulp and superabsorbent polymers. The size and absorbent
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capacity of the absorbent core may be varied to be suited for different uses such as for

infants or for adult incontiment persons.

The absorbent core may further include an acquisition distribution layer placed on top of
the primary absorbent body and which is adapted to quickly receive and temporarily store
discharged liguid before it is absorbed by the primary absorbent core. Such accyuisition
distribution layers are wesll known in the art and may be composed of porous fibrous

waddings or foam materials.

DESCRIPTION OF TEST METHODS

El=z sticity test

The method measures how an elastic material behaves at repeated load and unioad
cycies. The sampie is stretched to a predetermined elongation and a cyclic movement
between 0 and said predetermined elongation is performed. Desired load and unload
forces are recorded. The permanent, i.e. remaining, elongation of the relaxed maxterial is

measured.

A tensile tester, Lloyd LLRX, able to perform cyclic movements and equipped with a
printer/plotter or software presentation is used. The sample is prepared by cutting it to a
widith of 25 mm and a length that is preferably 20 mim longer than the distance between

the clamps in the tensile tester.

The tensile tester is calibbrated according to the apparatus instructions. The parameters

ne eded for the test (load @and unioad forces) are adju sted to:

Crosshead speed: 500 mm/min
Clamp distance: 50 mm
Prelcad: 0.08 N

The sample is placed in the clamps according to thre marks and it is made sure that the
sample is centred and fastened perpendicularly in the clamps. The tensile tester is started
and three cycles between 0 and the predetermined elongation, equal to the highest
defined 1st load, are performed. Before the last cycle, the sample is relaxed for 1 minute,
and the permanent elongation is measured by stretching the sample until a force of 0.1 N

is detected and the elongation is read.
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The permanent elongation after relaxation should be less than 10 % and is measured by
the method abbove. Thus an elasticity of 30% is defined as that the laminate should have a
permanent relaxation after elongation of less than 10% after being exerted to an
elongation of 30% in the tensile tester above. An elongation of 3024 means an elongation

to a length that is 30% longer than the initial length of the sample.

Test method For measuring weld strength

The tensile strength of the weld seams is measured according to the method described in
patent application PCT 2004/001004 (reference ASTM D 882). Rectangular test
specimens are cut from the absorbent articles such that the reinforced weld seam extends
across the specimen, substantially perpendicular to the edges of the specimen. The width
of the test specimens is 25.4mm, and the length is — if possible — 50mm longer than the
distance between the clamps on the tensile test instrument Instron 4301. Figures 6 and 7

illustrate how the test specimens are mounted in the clamps of the instrument,

It should be understood that, althcugh the invention has been des cribed with reference to
preferred em bodiments, modifications are possible within the scope of the claims. In
particular, the invention has been described with reference to panttype absorbent
articles, but the features of the invention. are equally applicable to other absorbent articles,
such as diapers. The invention therefore intends to cover any variations or equivaients
which are within known or customary practice within the technical Field to which it belongs.
The scope of the present invention is defined solely by the claims which are enclosed

herein.
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CLAIM S

1.

An absorbent article (1) such as a pant diap er, a sanitary pant or an incontinence
pant, said article comprising at least one first elastic web material (10O) which is
ultrasonically welded to at least one second web material (21) along at least cne
weld seam (8), said second web material (21) being different to said first elastic
web material (10), said second web material (21) being inelastic or having a
degree of elasticity which is different to the elasticity of the first elastic web
material (10)

characterised in that

the ultrasonic weld seam (8, 17a, 18a) between the first elastic web m aterial {(10)
and the second web material (21) is reinForced to have a weld strength in a

direction transverse to the weld seam which is at least SN/25.4mm,

A pant-type absorbent article (1) according to ¢laim 1, characterised in that the
article comprises a front portion (5) and a back portion (6), wherein the front and
back portions are joined to each other along two opposite longitudinal side edges
(4) to define a waist-opening (15) and a pair of leg-openings (16), at least one of
the front and back portions (5;6) comprising said first elastic web material (10),
said article (1) further comprising a crotch portion (7) located between the front
portion (5) and the back portion (6) in the longitudinal direction (y) of the article,
said cratch portion (7) comprising said sexcond web material (21), said croich
portion (7) being welded to said front (5) and back (6) portions via ultrasonic weld

seams (8).

A pant-type absorbent article (1) according to claim 2, characterised in that both
the front (5) and the ba ck (6) portions comprise the first elastic web material (10).

A pant-type absorbent article (1) according to any of claims 1-3, characterised in
that the article comprises a front waist portion (17) which is located at the edge of
the front portion (5) which is distal from the crotch portion (7) in the fongitudinal
direction (y) of the article, said front portion (5) comprising said first elastic web
material {10), said front waist portion (17) comprising said second web material
(21) and said front waist portion {17) being welded to said front portion (5) via an

ultrasonic weld seam ( “17a).
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A pant-type absorbent article (1) according to any of claims 1-4, characterised in
that the article comprises a back waist portion (18) which is located at the edge of
the back portion (6) which is distal from the crotch portion (7) in the longitudinal
direction (y) of the article, said back portion (8) comptising said first elastic web
material (10), said back waist portion (18) comprising said second web material
(21) and said back waist portion (18) being welded to said back portion (6) via an

ultrasonic weld seam (18a).

A pant-type absorbent article (1) according to any of claims 1-5, characterised in

that the first e lastic web material (10 ) is a laminate material (9).

A pant-type absorbent article (1) according to claim 6, characterised in that the
laminate material (9) is composed of first and second layers of fibrous material
(11,12) and an elastic film layer (13) located between said First and second fibrous

layers.

A pant-type absorbent article (1) according to any of claims 2-7, characierised in
that the first elastic web material is the sole component of the front (§) and back
(6) portions in at least 20%, preferably 25%, more preferably 30%, most preferably
40% of the total surface area of the absorbent article.

A pant-type absorbent article (1) according to any of the preceding claims,
characterised in that the first elastic web material (10) is breathable.

A pant-type absorbent article (1) according to claim 9, characterised in that the first
elastic web rmaterial (10) has a Water Vapour Transmission Rate according to
ASTM ES6-00 Procedure D of at least 1500g/cm? 24h, preferably at least 3000
g/m? 24h,

A pant-type absorbent article (1) according to any of the preceding claims,
characterised in that the second web material (21) has an elasticity which is lower
than the efasticity of the first elastic web material (10).

A pant-type absorbent article (1) according to any of the preceding claims,

characterised in that the second web material (21} is a nonwoven material.
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A pant-type absorbent article (1) according to any of the preceding claims,
characterised in that the uitrasonic weld seam (8, 17a, 18a) between the first
elastic web material (10) and the second web material (21) is reinforced to have a
weld strength in a direction transverse to thes weld seam which is at least
7IN/25.4mm, preferably at least 9N/25.4mm.

A pant-type absorbent article (1) according to any of the preceding claims,
characterised in that reinforcement is provided by an additional layer of web

material {14) which is joined to the weld seam (8, 17a, 18a).

A pant-type absorbent article (1) according to claim 12, characterised in that the
additional layer of web material (14) extends along at least 50%, preferably along
at least 75%, more preferably along at least 100% of the length of the weld seam
(8, 17a, 18a) to which it iS joined.

A pant-type absorbent article (1) according to any of claims 1-11, characterised in
that reinforcement is prowvided by glue which is applied along 50-100%, preferably
along 70-90% of the length of the weld seam (8, 17a, 18a).

A pant-type absorbent article (1) according to any of the preceding claims,
characterised in that the article (1) further comprises an absorbent assembly (3),
said absorbent assembly comprising a liquid imipervious backsheet (1 9), a liquid

pervious topsheet (20) and an absorbent core (2) enclosed therebetweexn,
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ARTICULO ABSORBENTE
CAMPO TECNICO
La presente invencidén se refiere a un articuloc

absorbente tal como un pafial, pafial de calzoncillos, unos

calzoncillos sanitarios o prenda de incontinencia, dicho

articulo cbmprendiendo un material de trama elisticoe
ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Los articulos absorbentes como pafiales, pafiales de
calzoncillos; calzoncillos sanitarios o} prendas de
incontinencia se supone que tienen un ajuste cémodo alrededor
del usuario. Para articulos absorbentes de tipo de
calzoncillos, también es deseable gque los articulos sean
capaces de ser jalados arriba y abajo sobre las caderas del
usuario para permitir al usuario o cuidador poner y remover
fécilmeﬁte el articulo cuandq se ha ensuciado. Estos
articul@s deben combinar propiedades de comodidad y buen
ajuste para el usuario con resistencia, de maneré que el

articulo sea cdmodo de usar, sin embargo su integridad se

- mantiene cuando se pone y durante el uso. Aquellas regiones

que estan mds sujetas al esfuerzo y en donde es mds probable
gque ocurra una falla, son aquellas regiones en las que los
elementos que comprenden los articulos absorbentes se unen

juntos (es decir, las costuras del articulo).
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La Solicitud Internacional PCT/SE05/0031% describe

calzoncillos higiénicos desechables que comprenden material

de trama elastico, en el que los bordés laterales (costuras
laterales) que unen las bartes frontal 'y poéterior del
articulo sé suelda vy refuerzah mediante tiras no tejidas.

Us 2003/0120252 describe un pafial de calzoncillos
gque tiene una cubierta de listén fijada sobre las soldaduras
de ‘costura laterales, gque proporciona una apariencié
estéticamente agradable. La cubierta externa de eéte panial de
calzoncillos puede ser un material elistico. Las costuras
laterales pueden estar ligadas adhesiva y/o ultrasénicamente.

Permanece la necesidad de un articulo absorbente en
que los componentes estadn unidos fuertemente vy de manera
segura, y que no se désgarran a lo largo de las costuras ni
se separan cuando el articulo se somete a esfuerzo (v.gr.,
cuando se coloca ¢ remueve el articulo). Se ha encontrado que
esto es de importancia particular cuando dos componentes que
tienen propiedades elasticas diferentes (resistencia
diferente al estirado) se unen juntos.

COMPENDIO DE LA INVENCION

La presente invencién se dirige a los 'problemas

asociados con articulos <conocidos de este tipo. Mas

especificamente, la presente invencidén proporciconar un
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articulo absorbente tal come un pafial, un pafial de
calzoncillos, wunos calzoncillos sanitarios o prenda de
incontinencia. El articulo comprende cuando menos un primera

material de trama eldstico que estd soldado ultrasénicamente

a cuando menos un. segundo material de trama a lo largo de

cuando menés una costura dé_soldadura. El segundo material de
trama es diferente al primer material de trama eldstico y el
segundo material de traﬁa no es elastico o tiene un grado de
elasticidad que es diferente a la elasticidad del primer
material de trama eléastico. De‘cqnformidad con la invencién,
la costura de soldadura ultrasédnica entre el primer material
de trama elastico y el segundo material de trama se refuerza
para tener una resistencia de soldadura en una direccién
transversal a la costura de soldadura gue es cuando menos
2N/25.4mm.

- El articuloc absorbente de conformidad con una
modalidad‘de la invencidn es un articulo absorbenté de tipo
de calzoncilloes, tal como un pafial de calzoncillos,
calzoncillos sanitarios o calzoncillos de 1incontinencia.
Comprende una porciéﬁ frontal y una porcidén posterior. Llas
porciones frontal y posterior estan unidas entre si a lo
largo de dos bordes laterales longitudinales opuestos pafa

definir una abertura de cintura y un par de aberturas de
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pierna. Cuando menos una de las porciones frontal y posterior

comprende el primer material de trama elastico. El articulo

comprende ademds una porcidn de entrepierna colocada entre la
porcién frontal y la porcidén posterior en 1la direccidn
loﬁgitudinal del articulo, la porcién de entrepierna
comprendiendo el segundo material de trama.r La porcién de
entrepierna estd soldada a las porciones frontal y posterior
a fravés de costuras de soldadura ultrasénica. En uné
modalidad del articulo absorbente de tipo de éalzoncillos,
ambas porciones la frontal y 1la posterior comprenden el
primer material de trama elédstico.

En ﬁna modalidad adicional, el articulo comprende
una porcién de cintura frontal que estd colocada en el borde
de 1la porciép frontal que esta distante de 1la porcién de
entrepierna en la direccidn longitudinal del articulo; Lé
porciéh frontal comprende primer material de'trama elastico,

mientras que la porcidén de cintura frontal comprende el

segundo material de trama. La porcién de cintura frontal esta

soldada a 1la ‘porcién frontél a través de una costuré de
soldadura ultrasénica. Alternativa o adicionalmente, el
articulo absorbente de tipo de.calzoncillos de la'invenciéﬁ
pugde comprender una porcidén de cintura posterior que ésté

colocada en el borde de 1la poréién posterior gque esta
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distante de la porcidén de entrepierna en la direccién
longitudinal del articule. La porcién posterior comprende el
primer material de trama eldstico, mientras que la porcién de

cintura poSteriof comprende el segundo material de trama. La

porcién de cintura posterior esta " soldada a 1la porcién

posterior é través de una costura de soldadura ultrasoénica.
Deseéblemente, el primer material de trama eléastico
de tipo de calzoncillos es ﬁn material laminado. El material
laminado puede estar compuesto de.érimera Yy segunda capas der
material fibroso de una capa de pelicula elastica colocada

entre la primera y segunda capas fibrosas. El primer material

de trama elastico puede ser el unico componente en las

porciones frontal y posterior en cuando menos 20%, de
preferencia 25%, mAs preferentemente 30%, de manera mas

preferible 405 del 4&rea superficial total del articulo
absorbente, y es de preferencia respirable. Tipicamente, el

material de trama eldstico tiene un Régimen de Transmisién de

Vapor de Agua de conformidad con ASTM E96-00 Procedimiento D

“de cuando menos 1500 g/cm?® 24h, de preferencia cuando menos

3000 g/m® 24h.
El segundo material de trama de preferencia tiene
una elasticidad que es inferior que la elasticidad del primer

material de trama eldstico. Los materiales no tejidos son
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apropiados para el segundo material de trama.

Ademas de 1lo anterior, la costura de soldadura
ultrasédédnica entre el primer material de trama elastico y el
segunde material de trama se ;efuerza para tener uha
resistencia de soldadura en una direccién transversal-a.la
costura de soldadura- que es cuando menos 7N/2$.4mm, de
preferencia cuando mencs 9N/25.4mm. El refuerzo de la costura
de soldadura se puede proporcionar mediante una capa
adicional de ﬁmterial de trama gque se une a la costura de
soldadura. Esta capa adicional de material de trama se puede
extender a lo largoc de cuando menos 50%, de preferencia a lo
large de cuando menos 75%, mas preferentemente a lo largo de
cuando menos 100% de la longitud'de‘la'costura de soldadura a
la que esti unida.

Como una alternativa, el refuerzo de la costura de
soldadura se puede proporcionar mediante pegamento gque se
aplica a lo largo de 50-100%, de preferencia a lo largo de 7-
90% de ia longitud de la costura de soldadura.

De conformidad con la presentg invencién, el
articulo absorbente de tipo de calzoncillos comprendé ademas
un conjunto‘absorbenté, el conjunto absorbeﬁte comprendiendo
una hoja posterior impermeable al liquido, una hoja superior

permeable al liquido y un nucleo absorbente encerrado entre
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las mismas.
BREVE DESCRIPCION DE. LOS DIBUJOS

La Figura 1 muestra una vista en perspectiva de un
pafial de calzoncillos.

La Figura 2 es una vista de planta del pafal de
calzoncillos en su estadb plano, -completamente extendido
antes de la formacidén como se ve desde el lado orientado al
cuerpo.

La.Figura'3 es una vista de planta correspondiente
desde el lado opuesto al orientado a la prenda de vestir del
pafial de calzoncillos.

La Figura 4 es una seccién 'transversal‘ Qe
conformidad con la linea VI-VI en la Figuré 3.

La Figura 5 es una seccidn transversal.a través de
un laminado elastico de conformidad con la lines VII-VII en
la Figdra 3.

Las Figuras 6-7 nmnmuestran, esquematicamente, el
método para medir la resistencia de soldadura.

DESCRIPCICN DETALLADA DE MCDALIDADES PREFERTDAS.
Articulo absprbente

El término “articulo absorbente” se refiere a

productos que sel colocan contra la piel del usuario pafa

absorber y contener exudados corporales, como orina, heces y
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fluido menstrual. La invencidén se refiere principalmente a
articulos absorbentes desechables, que significa articulos
que no se pretende qué sean lavados. o restaurados de otra
manera o reutilizados como un articulo de_absorcién despﬁés
del uso. La invencién se refiere a “articulos absorbentes de
tipo de <calzoncillos”. Los ejemplos de estos articulos
absorbentes de tipo calzoncillos son pafiales de calzoncillos,
calzoncillos sanitarios y calzoncillos de incontinencia.

El “estado extendido” del articulo se-define en 1la
presente como un estado en el que el articulo se ha extendido
en todas las cuatro direcciones hasta un grado tal que todos
los materiales elasticos contenidos en el mismo, tales como
el material de trama elastico, los elésticos de cintura, los
elasticos de pierna, estidn extendidos de manera gque no
reuniran ninguna parte del producto, es decir, el producto
completo estid totalmente plano. El1 articulo esta extendido
solamente hasta un grado tal que esta condicién plana se
alcanza.

La Figura 1 muestra una modalidad de un articulo 1
absorbente que es un pafial de calzoncillos para'un bebé o un
adulto incontinente. El articulo comprende cuando menos un
primer material de trama eladstico 10. Este material 10 de

trama elastico se describe con detalle en lo que sigue:
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La elasticidéd en la direcciéh'x del material 10 de
trama elastico debe ser cuanddo menos 30%, de preferénciq
cuando menos 50%, méds preferentemente por lo menos 70%, como
se mide por la prueba de elasticidad especificada en la
presente. De preferencia, el material 10 de trama eléastico
también es elastico en 1la direccién y del articulo. Sin
embargo, la elasticidad en la direccién y es de preferencia
menor que en la direccidédn x. La elasticidad en la direcciédn y

debe ser cuando menos 20%. Otro método de caracterizar la

elasticidad del laminado es especificar el peso de base del

material de trama elastico antes y después de estirarse. En
esté»caso, un material de trama elastico apropiado tiene un
peso de base de alrededor de 80 g/m’ en condicidén no
estirado, y se puede estirar un peso de base de 65 g/m°.

El material 10 de trama elédsticc es de preferencia

.un material 9 laminado. En la modalidad ilustrada en la

Figura 5, el material 10 de trama elastico es un laminado 9

elastico compuesto de primera y segunda capas externas de

. material fibroso {es decir, no tejido) il y 12 y una capa 13

de pelicula elastica colocada entre las capas fibrosas. Sin
embargo, se entiende que otros tipos de materiales de trama
elasticos se pueden usar, tales como materiales no tejidos

elasticos, materiales no tejidos gque en si no son eléasticos,
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pero que se han hecho eléasticos por ﬁedio de hilos elasticos,
etc. Los materiales de trama eldsticos pueden comprender una
capa o dos o mé§ capas que se han laminado. El peso de base
total del material 10 de trama elastico es de preferencia iOO
g/m? o menos, mas preferentemente né mas de 90 g/m’.

En el laminado eladstico mostrado y descrito en la
presente, se prefiere que las capas 11 y 12 fibrosas externas
se seleccionan de manera que, en combinacién con la capa 13
de pelicula eléstica interna, proporcionen el. material de
elevaaa resistencia a la ‘perforacién; Deben proporcionar
también un tacto suave y semejante a tela al laminado. Los
ejemplos de materiales apropiados son tramas cardadas vy
materiales ligados por hilado. El peso de base‘de.las capas
de material fibroso deben ser entre 10 y 35 g/m?, de
prefefencia entre 12 vy 30 g/mz, mas preferentemente entre 15
y 25 g/m’. Los ejemplos de polimeros apropiados usados en los
matériales . fibrosos ‘'son - polietileno, pcliésteres,
polipropileno y otros hpmopolimeros y copolimercs de
poliolefina. Las fibras naturales, por ejemplo algoddn,
taﬁbién se‘ pueden usar en tanté que proporcionen las
propiedades requeridas; Una mezcla de ﬁolimeros pueden
contribuir a una flexibilidad superior de las capas fibrosas,

y a través de esto, proporcicnan al material fibroso un
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alargamiento superior a carga maxima. Una mezcla de polimeros
de polietileno y polipropileno ya probado proporcionar buenos
resultados a este respecto. También es posible que las capas

fibrosas comprendan una mezcla de fibras de diferentes

polimeros.

La capa 13 de pelicula  elastica es de conformidad
con una modalidad de 1la invencién una pelicula eléastica

perforada gue tiene un peso de base entre 20 y 80 g/m2, de

preferencia e3ntre 20 y 60 g/m2. La pelicula puede ser'

cualquier polimero eléastico apropiado, natural o sintético.
Algunos ejemplos de materiales apropiados para la pelicula
elastica son polietilenos de baja cristalinidad, polietileno
de baja cristalinidad catalizado con metaloceno, copolimeros
de etileno acetato de vinilo (EVA), poliuretano,
poliisopreno, copolimeros de butadieno-estireno, copolimeros
de 7 bloque , de estireno, tal como
estireno/isopropileno/estireno | (SIS},
estireno/bitadieno/estireno /SBS), o copolimeroc de bloque de
etireno/etileno—butadieno/estireno. Las mezclas de estos
polimeros también se pueden usar asi como otros materiales de
modificacidn elastoméricos © no elasfoméricos. Un ejemplo de

una pelicula apropiada es una pelicula elastomérica de tres

capas perforada de PE-CS, EBS-PE.

*
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El laminado 9 elastico se ©puede fabricar de

conformidad con el método descrito en WO 03/047488, en donde

una capa 11 ligada por hilado se apliéa a la pelicula 13 en
un estado pegajoso y de esta manera se ligard a la capa de
pelicula, mientras que la otra capa 12 ligada por hilado.se
lamina adhesivamente a la capél 13 de pelicula usando por
ejemplo un adhesivo de fusién en caliente sensible a 1la
presiodn. Alternativamente, el laminado se fabrica de
conformidad con una versi6én modificada de éste método
conocido, la modificacidén siendo que el laminado se estira
por .incrementos (a través de engranajes de interengranado
(IMG); hasta un punto debajo del alargamiento de la carga de
pico de las capas no tejidas. La otra capa también se puede
estirar hasta un punto por debajo de la carga de pico de
alargamiento o hasta un bunto en el que se desgarrara dufante
el estirado.

E1l método descrito en WO 03/047488 involucré
estirar el laminade por encima del punto de falla del
material fibroso, de manera.que las' capas no eléasticas se
rompan completamehte. Por lo tanto, como se describe en WO
03/047488, el alargqmiento del laminado no estad limitado pdf
el médulo_de estirado del material no elastico.

En una modalidad preferida cuando menos una, de
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preferencia ambas capas fibrosas que estan litadas a la
pelicula elédstica, {(en contraste con el método descrito en WO
03/047488) no se desgarran completamente durante la

fabricacién de un laminado de conformidad con la presente

invencion. La seleccidén de materiales fibrosos que tienen un

alargamiento a carga maxima mayor que la elasticidad del
laminado eléstico permite que la pelicula elédstica se estiren
sin ser impedida por ias capas fibrosasf Dicha seleccién
también asegura que las capas fibrosas contribuyan a la
resistencia a la perforacién dél laminado, ya que no estan
completamente desgarradas 5 rotas duranté la fabricacidn. De
preferencia ambas capas fibrosas o cuando menos una de las
capas fibrosas tienen un alargamiento a cérga maxima que es
cuando menos 10% superior a la elasticidad del laminado. Esto
se descfibe con mayor detalle en PCT/SE2004/001005, que se
incorpé&a en la presente por referencia.

La opacidad de una capa de material es la capacidad

caracteristica de una capa de material de esconder

- visualmente de la vista un objeto o patrén subyacente. La

opacidad se mide en %, en donde 100% de opacidad significa

que nada se puede ver a través de la capa de material y 0%

.significa que la capa de material es completamente

transparente. La opacidad se mide por la Prueba de Opactidad
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descrita en PCT/SE2004/001415, que estd basada en datc de

factor luminoso-reflectancia.

La. opacidad del material 10 de trama elastico se

puede obtener mediante incorporacidn de rellencs

oopacificadores en el laminado 9, particularmente en la

pelicula 13 elastica. Estos pigmentos pueden ser tintes
organicos o inqrgénicos, agentes colorantes, y agentes de
blanqueado. Los matetiales inorgénicos tales_éomo tiéxido de
titanio, carbonatos inorganicos, carbonatos 7 sintéticos,
talco( sinita de nafelina, hidréxido de magnesio, tierra
diatomacea de trihidfato de aluminio, mica, silices naturales
) sinféticas,.arcillas calcinadas y mezclas de los mismos son
todos ejemplos de rellenos opacificadores preferidos. El
relleno se aﬁade-de pfeferencia como un lote maestro en la
extrusién de la peliculé. Un ejemplo de una concentraciéﬁ
apropiada es alrededor de 5% de relleno. por pesc de la
pelicula; |

Se prefierg que el material 10 de trama elastico
tenga capacidéd de respiracién (Régimen de’Transmisién dee
Vapor de Agua) de conformidad con ASTM E96-00 Procedimiento D
de cuando ménos 1500 g/m2 24h,.de preferencia cuando menos
3000 g/m2 24 h. El drea abierta .de la capa lde peliéula

elastica es de preferencia cuando menos 5%, mas

i
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preferentemente cuandov menos $. El1 &rea abierta se mide
mediante métodos de: andlisis de imagen vy sé define como 1la
suma‘dél drea de agujero dividida entre el &area total de la
muestra de pelicula.

El primer material 10 de trama eldstica se sulda
ultrasénicamente a cuando menos un segundo material 21 de
trama a lo largo de cuando mencos una costura 8 de soldadura.
Este segundo material Zi de trama se describe con detalle en
lo siguiente;

El segundo material 2 de trama también debe
proporcionar un tacto suave semejante a-tela al articulo 1
abscorbente. Ejemplos de materiales apropiados son materiales
no tejidos, tales como tramas cardadas y materiales ligados
por hilado. El1 peso de base del segundo material de trama
debe ser entre 10 y 35 g/m?, de preferencia entre 12 y 30
g/m?, més preferentemente entre 15 y 25 g/mz; Los ejemplos de
polimeros apropiados usados en el segundo material de trama

son polietileno, poliésteres, polipropileno \% otros

- homopolimeros y copolimeros de polioléfina. Las fibras

naturales, por ejemplo algoddén, también se pueden usar en
tanto proporcionen las propiedades requeridas. Una mezcla de
polimeros puede contribuir a una flexibilidad superior del

sequndo material de trama, y a través de este, proporcionar
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el segundo material 21 de trama un alargamiento superior a

- carga maxima. Una mezcla de polimeros de polietileno y

polipropileno ha probado que. proporciona buenos resultados a
este respecto. También es posiﬁle que el segundo material 21
der trama comprenda wuna mezcla de fibras de diferentes
polimeros. De preferencia, el segundo material 21 de trama es
respirable. |

| El segundo material 21 de trama es diferente al
primera mateiial 10 de trama elastico. Mediante ;sto se da a
entender que son diferentes en cuando menos una
caracteristica, v.gr., construccién, composicién, textura,
etc. No se requiere que el segundé material 21 de tfama tenga
una composicidén diferente al primer material 10 de trama
elastico (es ' decir, -aﬁbos pueden comprender 1los mismos
polimeros, sin embargo eﬁ-formas diferentes). Sin embargé, el
segundb' méterial 21 de trama debe tener un grado de
elasticidad que es diferente a la elasticidad del primer
material 10 de trama eléstico, o el segundo material de trama
puede ser no elastico. La elasticidad de los materiales de
trama se puede determinar utilizando la prueba de elasticidad
especificada en la presente, En una modalidad, el segundd

material 21 de trama tiene una elasticidad que es inferior a

la elasticidad del primer material 10 de trama elastico.
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La costura 8, 17a, 18a de soldadura ultrasénica
entre el primer material 10 de trama elastico y el segundo
material 21 de trama se refuerza para tener una resistencia

de soldadura en una direccién transversal a la costura de

soldadura que es cuando menos 5N/25.4 mm. Esta resistencia de

soldadura se ha encontrado que es suficiente de manera que la
costura de soldadura no falle bajo los esfuerzos a los que se
somete el articulo 1 absorbente mientras‘que se coloca. De
preferencia,.la costura 8, 17a, 18a de soldadura ultrasénica
entre el.primer material 10 dé trama elastico y el segundo
material 21 de trama se refuerza para tener una resistencia
de soldadura en una direccién transversal a la costura Qe
soldadura que es cuando menos 7N/25.4mm, de preferencia
cuando menos 9N/25. 4mm.

El pafial de calzoncillos ilustrado en las Figuras

1, 2 y 3 tipicamente comprende una porcién 5 frontal y una

porcidén 6 posterior. El1 articulo tiene una direccién vy

longitudinal y una direccidén x transversal. Como se ve en la

. Figura 1, las porciones frontal y posterior estdan unidas

entre si a lo largo de dos bordes 4 laterales longitudinales

opuestos para definir una abertura 15 de cintura y un par de

~abertura 16 de pierna. Cuando menos una de las porciones 5, 6

frontal y posterior comprende primer material 10 de trama
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elastico, como se describe arriba. El pafial comprende ademas .

una porcién 7 de entrepierna colocadc entre la porcidn 5

frontal y la porcién 6 posterior en la direccién vy
longitudinal del .articulo. La porcién 7 de entrepierna

comprende‘el segundo material 21 de trama como se describe

arriba. La porcién 7 de entrepierna estd soldada a las

porciones frontal.S y posterior 6 a través de las costurasVS
de .soldadura ultrasénica. Estas costuras de soldadura
ultrasdénica tienen una resistencia de soldadﬁra -en una
direccién transversal a la costura de soldadura como se
define arriba.

La:porcién 5 frontal se define mediante una costrua
17a de soldadura wuniéndola. a la porcién 17 de cintura
frontal, los bofdes 4 laterales longitudinales del articulo y
la costura 8 de soldadura wuniéndola a 1la porcién 7 de
entrepierna.‘En uso, la porcién 5 frontal eété colocada en el
abdomen‘del usuario. La pOrciéﬁ posterior se define de uné
manera similar: mediante una costura 1l8a de soldadura que la
une a la porbiéﬁ 18 de cintura posterior, los bordes 4
laterales longitudinales del articulo y la costura 8 de

soldadura uniéndola a la porcién 7 de entrepierna. La porcién

de entrepierna se define en los bordes‘ longitudinales

mediante los Dbordes de las aberturas 16 de pierna del
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articulo y en los bordes transversales mediante las costuras
8 de soldadura arriba descrita.
Como se menciona arriba, cuando menos una de las

porciones 5 y 6 frontal y posterior del articulo 1 comprenden

un material 10 de trama elastico. De preferencia ambas

pofciones 5y 7 frontal y posterior'comprenden material 10 de
trama elastico. El material 10 de trama eldstico es de

preferencia el mismo en ambas porciones frontal 5 y posterior

6, sin embargo, el material 10 de trama elastico puede ser

diferente en las porciones frontal 5 y posterior 6. EL
material de trama eldstico puede ser el>ﬁnico componente de
las porciones frontal 5 Yy posterior 6 en cuaﬁdo menos 20%, de
preferencia 25%, mas preferentemente 30%, de manera mas
preferente 40% del Area superficial total del articulo

absorbente.»

El articulo 1 absorbente tipo calzoncillos de .

conformidad con la invencién también puede compreﬁder una
porcién 17 de cintura frontal, que estd colocada en el borde
de la porcién 5 frontal que esta distante de la porcidn 7 de
entrepierna en la direccién y longitudinal del articulo. Como
se describe arriba, la porcién 5 frontal comprende el primer
material 10 de tréma elastico, mientras que la porcidén 17 de

cintura frontal comprende el segundo material 21 de trama. La
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porci “on 17 de cintura frontal estd soldada a la porcién 5

frontal a través de una costura l1l7a de soldadura ultrasénica.

Estas costuras de soldadura ultfasénicas tienen una
resistencia de soldadura en una direccidn transversal a la
coétura de soldadura como se define arriba.

El articulo 1 absorbente tipé calzoncillos
alternativa o adicionalmente puede comprender una ?orcién 18
de éintura posteriér que estd colocada en el borde de la
porcién 6 posterior gque estd distante de 1la bbrcién 7 de
entrepierna en la direccién y longitudinal del articulo. La
porcidén 6 posterior comprende el primer material 10 de trama
eléstico, mientras que la porcién 18 de cintura posterior
comprende el segundo material 21 de trama. La porcién 18 de
cintura posterior estd soldada a la porcibén 6 posterior a
través de una costura 18a de soldadura ultrasdénica. Estas
costurés de soldadura ultrasénica tienen uha resistencia de
soldadura en una direccidén transversal a la costura dé
soldadura como se define arriba. El material de la porcién 18
de cintura posterior no necesita ser el mismo que aquel de la
porcidén 17 de cintura frontal.

El‘ refuerzo de la cdstura de soldadura  se puedé
proporcionar mediante una capa adicional de nmterial 14 de

trama que esta unido a la costura 8, 17a, 18a de soldadura,

52
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de modo que la costura de soldadura obtenga la resistencia de
soldadura requerida. La capa adicional del material 14 de
trama se puede unir a la costura 8, 17a, 18a de soldadura al

mismo tiempo que el resto de la costura se une - es decir, a

través de soldadura ultrasoénica. Alternativamente, se puedé

afiadir a la costura 8, 17a, 18a de soldadura en una etapa
posterior, aun cuando se prefiere la junta simultdnea por
facilidad de fabricacién. La capa adicional del material 14

de trama se puede unir a través de adhesién, soldadura

- ultrasdédnica, soldadura térmica o cualquier método conocido

por la persona experta para unir dos tramas de material. En

una modalidad preferida, la capa adicional de material 14 de
trama se colcca entre el primer material 10 de traﬁa elastico
y el segundo material 21 de trama (es decir, emparedada entre
los miéﬁos en el Area -de 1a costura de soldadura).
Alterna£ivamente, puéde estar colocada en 1la superficie

externa del primer material 10 de trama elastice o la

superfiéie externa del segundo material 21 de trama, en el

. area de la costura de soldadura. Dos capas adicionales de

material 14 de trama pueden estar presentes - una en el
exterior de cada cara de la costura de soldadura. La capa
adicional del material 14 de trama se extiende a lo largo de

cuando menos 50%, de preferencia a lo largo de cuando menos
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75%, mas .preferentemente a lo largo de cuando menos 100% de

la longitud de la costura 8, 17a, 18a de soldadura a la que
estd unido. La capa adicional de material 14 de trama es de

preferencia un material no tejide. De preferencia, 1la capa

~adicional de material 14 de trama es una tira de material.

La capa ‘adicional de material 14 de trama no
necesita ser una pieza separada de material que se une al
artiéulo 1 absorbente. Siempre y cuando los requerimientos de
resistencia de soldadura se .llenen, la capa édicional de
material 14. de trama puede ser un componente del articulo
absorbente en la soldadura. Por ejemplo, las porciones 17, 18
de cintura fréntal y posterior se forman cominmente de mas de

una capa de material de trama. Una capa de no tejido se puede

dobar de manera que la linea de doblez forme el borde externo

del pafial 1 de calzoncillos en la direccién longitudinal‘(y);
mientfas gque los dos Dbordes .del material de trama se
encuentrén enrla costura 17a, léa de soldadura. Si este es ei
caso, es suficiente para los propésités de la presente
invencidén que ambas capas que.comprenden'las porqiones 17, 18
de '.cintura estén soldadas a las porciones 5, 6

frontal/postérior. En tanto haya cuando menos -una ‘capa

adicional de material 14 de trama en el Aarea de la costura de

scldadura, la invencidén se realiza.
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El refuerzo también puede proporcionarse mediante
pegamento, que se aplica a lo largo de 50-100%, de
preferencia a lo largo de 70-90% de la longitud de la costura

8, 17a, 18a de soldadura, de manera que la costura de

soldadura obtiene la resistencia de soldadura requerida. El

pegamento se puede aplicaf_simulténeamente con la soldadura
ultrasénica, 0O en una etapa posterior. Si se aplica
simultaneamente con la Sbldadura ultrasénica, el pegamento se
puede aplicaf a las superficies del primer material 10 de
trama elastico y el segundo material 21 de trama que hacen
contacto'dentro de la costura de soldadura. Alternativamente,
se puede aplicar a una o ambas superfiéies del primer
material 10 de trama elédstico yt/o el segﬁndo matérial 21 de
trama que no estan en contacto con la costura de soldadura.
Si se ablica en una etapa posterior, el pegamentc se puede

aplicar a una o ambas superficies externas de la costura 8,

17a, 18a de scldadura.

El articulo '1 absorbente tipo calzoncillecs de

- conformidad con 1la invencién puede comprender adem&s un

conjunto 3 absorbente, el conjunto 3 absorbente comprendiendo
una hoja 19 posterior impermeable al liquido, una hoja 20
superior permeable al 1liquide. y un nuacleo 2 absorbente

encerrado entre las mismas (Figura 4). Estos componentes se
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describen en lo que sigue:

"Hoja superior

La hoja 20 superior permeéble al liquido puede
consistir de un maﬁerial no tejido{'v.gr., ligado por hilado,
soﬁlado por fusién, .cardado, hidroenredadoc, tendido. eﬁ
humedo, etc. Los materiales no tejidos apfopiados pueden
estar compuestos de fibras naturales, tales como fibras de
pulﬁé‘de madero o algodén, fibras hechas pcor el hombre, taleé
como poliéster, polietileno, polipropileno, viscssa,'etc., 0
de una mezcla de fibras naturales y hechas por él hombre. El1
material de hoja superior puede estar compuesta ademas de
fibraé de estopa; que se pueden iigar entre si en un patrén
de enlace, como se describe, v.gr., en EP-A-1 035 818.
Ejemplos adigionales de materiales de hoja superior son
espumas porosas, pelicuias plasticas ranuradas, etc.. Los
materiales apropiados como materiales de h§ja superior deben
ser suaves y no irritantes a la.piel y se pretenden para ser
fécilmente penetrados_ por fluido corporal, v.gr., orina o
fluido menstrual. La hoja superior puede ser diferente para
difefentes partes dél,articulo absorbente.

Hoja posteriér
La hoja 19 ©posterior impermeable ‘al liqﬁido

comprendida en el conjunto 3 absorbente en el lado orientado
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a la prenda de vestir del nucleo 2 absorbente es de un
material impermeable al 1liquido, tal como wuna pélicula
plastica delgada, v.gr., una pelicula de polietileno o

polipropileno,. un material no tejido revestido «con un

material impermeable al ligquido, un material no tejido

hidrofébicé que resisten la penetracién de liquido o un
laminado que comprende peliculas plasticos y materiales no

tejidos. La hoja 19 posterior puede ser respirable de manera

de permitir que el vapor escape del nucleo absorbente,

mientras que todavia impide que los liquidos pasen a través
de la misma. Ejemplos de materiales de hoja posterior
respirable son peliculas poliméricas porosas, laminados no
tejidos de capas ligadas por hilado o sopladas por fusién,
laminados de peliculas poliméricas porosas y no tejidos. La

hoja 19 posterior es de preferencia no eléstica.

Nacleo absorbente

El “nucleo absorbente” es la estrﬁctura absorbente

dispuesta en el conjunto absorbente del articulo absorbente.

-E1l nucleo 2 .absorbente puede ser de cualquier clase

convencional. Ejemplos de materiales absorbentes que ocurren
comunmente son pulpa de pelusilla celuldsica, capas de papel
delgado, polimeros altamente absorbentes = (denominadocs

superabsorbentes), materiales de espuma absorbente,
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materiales no tejidos absorbentes ojlo semejanfe. Es comin
combinar pulpa de pelusilla celuldsica con polimeros
superabsorbentes en un nucleo absofbente; Los polimeros
superabsorbentes son materiales organicos o inorganicos
hinchables con agua, insolubles en agua capaces de absorber
cuandoc menos alrededor de 20 veces su peso y en una soclucién
acuosa que contiene 0.9 por ciento en peso de cloruro de
sodio. Los materiales organicos apropiados para uso como un
material superabsorbente pueden incluir materialgs naturales
tales como polisacaridos, polipéptidos y lo semejante, asi
comc materiales sintéticos tales como polimeros de hidrogel
sintéficos. Eétos polimeros de hidrogel incluyen peor ejemplo,
sales de metal alcalino de acidos poliacrilicos,
poliacrilamidas; alcohol de polivinilo, poliacrilatos,
poliacrilamidas, piridinas de polivinilo y 1lo semejénte.
Otros polimeros apropiados incluyen almidén injertado con
acrilonitrilo  hidrolizado, almidén injertade con Aacido
acrilico vy copolimeros de isobutileno anhidrido maleico Y
mezclas de los mismos. Los polimeros de hidrogel estan de
preferencia ligefamente. reticulados para hacer al material

substancialmente inscluble en agua. Los materiales

superabsorbentes preferidos estan reticulados

superficialmente ademas de manera que la superficie externa o
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coraza de la barticﬁla, fibra, escama, esfecra, etc;,
superabsorbente, posea una densidad de reticﬁlacién superior
que la. porcibén interna del superabsorbente. Los materiales
superabsorbentes puedén estar en cua;quier forma apropiada
para uso en compuestos absorbentes incluyendo pérticulas,
fibras, eséamas, esferas, y.lo semejante.

Se proporciona una capacidad de absorcién elevada

mediante el uso de cantidades elevadas de material

superabsorbente. Para un nucleo absorbente que comprende una

matriz de fibras hidrofilicas, ﬁales como fibras celulédsicas,
y material superabsorbente, la proporcién de  material
superabsorbente es de preferencia entre 10 y 90% en peso, mas
preferentemente entre 30 y 70% en peso.

Es convencional en articulos absorbentes tener
nacleos absorbentes qgue ‘comprgnden capas de diferentes
propiedédes con respecto a capacidad receptora de liquido,
capacidad de distribucién de liquideo vy capaéidad de
almacenamiento. Los cuerpos absorbentes delgados, que son
comunes en pafiales para bebé por ejemplo y protecciones de
incontinencia, frecuentemeﬁte comprendern una estructura
mixta o en capas comprimida de pulpa de pelusilla celulédsica

y polimeros superabsorbentes. El  tamafio 1% capacidad

absorbente del nucleo absorbente se pueden variar para ser
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apropiados para diferentes usos tales como para bebés o para.

personas incontinentes adultas.
El nicleo absorbente puede incluir ademas una capa

de distribucién de adquisicién colocada sobre el cuerpo

absorbente primario y que estd adaptada para- - recibir .

rapidamente y almacenar temporalmente el liquido descargado
antes de que se absorba por el nucleo absorbente primario.
Estas capas de .distribucién de adquisicién son bien conocidas

en el ramo y pueden estar compuestas de huatas fibrosas

porosas o materiales de espuma.
DESCRIPCION DE METODOS DE PRUEBA
Prueba de elasticidad

El método mide como un material elastico se
comporta a cicios repetidos de carga y descarga. La muestra
se estira a un alargamiento predeterminado y un movimiento
ciclicb eﬁtre 0 vy el alrgamiento predeterﬁinado se realiza.
Las fuerzas déseadas de carga vy descarga se registraﬁ. El
alargamiento permanente, es decir, restante, del material
relajada se mide.

Un probador ‘de tensién, Lloyd LRX, capaz de
realizar ﬁbvimientoé ciclicés ¥ équipédo-r’con una
impresora/trazador 0 presentacidn de software-se-utiliza. La

muestra se prepara cortandecla a una anchura de 25 mm y una

bb
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longitud que es de preferencia 20 mm mids larga que la
distancia entre las abrazaderas del probador de tensién.
El probador de tensién se calibra de conformidad

con las instrucciones del aparato. Los parametros necesarios

para la pruega (fuerzas de carga y descarga) se ajustan a:

Velocidad de crucéta: 500 mm/min

Distancia de abrazadera. 50 mm

Precarga: 0.05 N

La' muestra se coloca en las abrazaderas de
conformidad con las marcas y se asegura que la muestra esté
centrada y sujetada perpendicularmente eﬁ las abrazaderas. El
probador de tensién se inicia y se realizan tres ciclos entre
0 y el alargamiento predeterminado, igual a la primera carga
definida mas elevada. Antes del ultimo ciclo, la muestra se
relaja durante 1 minuto, y el alargamiento permanente se mide

estirando la muestra hasta que se detecta una fuerza de 0.1 N

Yy el alargamiento se lee.

El alargamiento permanente después de la relajacién

- debe ser menos de 10% y se mide mediante el método anterior.

De esta manera, una elasticidad de 305 se define vya que el

laminado debe tener una relajacién permanente después del

~alargamiento de menos de 10% después de ser ejercido & un

alargamiento de 305 en el probador de tensidén anterior. Un
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alargamiento de 305 significa un alargamiento a una longitud

que es 305 mas larga que-la longitud inicial de la muestra.

Método de prueba para medir resistencié de soldadura

La resistencia a la tensién de las costuras de
soidadura se mide de conformidad con el métodc descrito en lé
solicitud de patente PCT 2004/001004 8referenéia ASTM D 882).
Especimenes de muestra rectangulares se cortan de 1los
artiéulos absorbentes de modo que la costura de soldadura
reforzada se extienda a través de lé muestra,
substancialmente perpendicular a los bordes de la muestra. La
anchura de 1los especimenes de muestra es 25.4 mm, y la
longitud es - si es posible - 50 mm mé&s larga que . 1la
distancia entre las abrazaderas del instrumento de prueba de
tensidn Instroﬁ 4301. las Figuras 6 y 7 ilustran como 1los
especimenes de muestra ‘se montan en las abrazaderas. del
instrumento.

Se debe entender que, éﬁn cuando la invencidén se ha
descrito con referencia a modalidades preferidas, son
posibles modificaciones déntro del alcance de las

reivindicaciones. En particular, la invencién se ha descrito

con referencia a articulos absorbentes de tipo de

calzoncillos, pero las particularidades de la invencién son

igualmente aplicables a otros articulos absorbentes, tales



10

15

20

31

como pafiales. Péf lo tanto, 1la inﬁeﬁcién pretende cubrir
cualesquiera variaciones o equivalentes que estén dentro de
la practica conocida o acostumbrada dentro del campo técnico
al ‘que pertenece. El alcance de 1la ‘presente invencidén se

define unicamente por las reivindicaciones que se anexan en

la‘presente.
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REIVINDICACICNES
i.- Un articulo absorbente tal como un pafial de
calzoncillos, unos calzoncillos sanitarios o unos
calzoncillos de incontinencia, el articule. comprendiendo

cuando menos un primer material de trama elastico que esté

soldado ultrasénicamente a cuando menos un segundo material
de trama a lc larQo de cuando menos una costura de soldaduré,
el ‘éegundo material de trama siendo diferénte al primef
material de trama elastico, elv segundo materiél de trama
siendq no elastico o teniendo un grado de elasticidad que es
diferente a la elasticidad del primer material de trama
eléstico, caracterizado en que la costura de ‘soldadura
ultrasénicalentre el primer material de trama elastico y el
segundo materiél de trama se refuerza para tener una
resistencia de soldadufé.en una direccién transversal a la
costura dé‘soldadura de cuando menos 5N/25.4 mm.

2.- Un'articulé absorbente de tipo de calzoncilloé
de conformidad con la reivindicacién 1, caracterizado en que
el " articulo éomprende una porcién ‘frontal y una _porcién
posterior, en donde las porciones frontal y posterior estan

unidas entre si a lo largo de dos bordes -laterales

longitudinales opuestos para definir una abertura de cintura

y un par de aberturas de pierna, cuando menos una de las

2
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porciones frontal y posterior comprendiendo el primer
material de trama elistico, el articulo comprendiendo ademas
una porcién de entrepierna colocada entre la porcién frontal

y la porcién posterior en la direccidédn 1longitudinal del

articulo, la porcién de entrepierna comprendiendo el segundo

méterial de trama, la porcién de entrepierna estando soldada
a las porciones frontal y posterior a través de costuras de
sdldaduré ultrésénica.

3.- Un articulo absorbente de tipo de calzoncillos
de conférmidad con la reivindicaqién 2, caracterizado en que
ambas porciocnes frontal y posterior comprenden el primer
material de trama eléastico.

4.- Un érticulo absorbente de tipo de calzoncillos
de conformidad con cualquiera de 1las reivindicaciones 1-3,
caracterizado en que el articulo comprende una porcién de
cihtura-frontal gque estd colocada en el borde de la porcién
frontal que estd distante de la porcién de entrépierna en la
direccidén longitudinal' del articulo; la porciédn frontal
comprendiendo el primer material de trama eléastico, 1la
primera porcién de cintura comprendiendo el segundo material
de trama y 1a porcién de cintura frontal estando soldada a la
porcién frontal la través de. una costura de soldadura

ultrasédnica.
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5.- Un articulo absorbente. de tipo de calzoncillos

de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones 1-4,
caracterizado en que el articulo comprende una porcidén de

cintura posterior que esti colocada en el borde de la porcién

posterior que estd distante de la porcidén de entrepierna en

la direccién longitudinal del articulo, la porcién posterior
comprendiendo un primer material de trama elastico, la
porciébn de cintura posterior comprendiendo el segundé
material de trama y la porcidédn de cintura postefior estando
solad;. a la porcién posterior a través de una costura de
soldadura ultrasénica.

6.- Un articulo absorbente de tipo de calzoncillos
de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones 1-5,
caracterizado eﬁ que el primer material de trama elastico es
un material laminado.

7.- Un articulo absorbente de tipo de calzoncillos
de conformidad con 1la reivindicécién 6, caracterizado en que
el material laminado estd compuesto de primera y segunda
capas de material fibroso y una capa de pelicula eldstica
colocada entre la primera y segunda capas fibrosas.

8.- Un articulo absorbente de tipo ae calzoncilloes
de_conformidad con cualquiera de las reivindicéciones 2-17,

caracterizado en que el primer material de trama elastico es
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el unico componente dé las porciones frontal vy pbsterior én
cuando menos 20%, de preferencia 25%, més. preferenteﬁente
30%, de manera mas preferente 40% del Area superficial total
del articulo absorbente.-

9.- Un articulo absorbente de tipo de calzoncillos
de conformidad con cualquiera - de las reivindicaciones
anteriores, caracterizado en gue el primera material de tfama
eldstico es respirable.

10.- Un articulo absorbente de tipo de
calzoncillos de conformidad con la reivindicacién 9,
caracterizade en que el primer material de trama elastico
tiene wun Régimen de Transmisidén de Vapor de Agua de
conformidad con ASTM ES6-00 Procedimiento D de cuando menos
1500 é/cm2 24h, de preferencia cuando menos 3000 g/m® 24h

| 11.- . Un articulo absorbente de tipo de
calzoncillos de conformidad con cualquiera de las.
reivindicaciones anteriores caracterizado en que ei segundo

material de trama tiene una elasticidad que es inferior a la

- elasticidad del primer material de trama elastico.

12.- - Un articulo absorbente de tipo de
calzoncillos de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado en que el segundo

material de trama es un material no tejido.



10

15

20

36

13.- Un articulo’ absorbente de tipo de

~calzoncillos de  conformidad con cualquiera de las

reivindicaciones anteriores,_caracterizado en que. la costura
de soldadura ultrasdnica entre el-primer material de trama
eléstico Y. e; segundo material de trama se refuerza para
tener una resistencia de soldadura en Auna direcciédn
transversal a la costura de scldadura que es cuando menos
7N/25.4 mm, de preferencia cuando menos 9N/256.4 mm.

14, - Un articulo absorbente dé tipo de
calzoncillos de conformidad con cualquiefa de las
reivindicaciones anteriores,'caracterizado en que el refuerzo
se prbporciona por una capa adiéional de material de frama
que esta unida a la costura de soldadura.

15.- | Un articulo absorbente de tipo de
calzoncillos de conforﬁidad cén. la 'reivindicacién. 12;
caracterizado en que la capa adicional de‘material de trama
se extiende‘a lo 1érgo de cuando menos 50%,'de preferencia‘a
lo largo de cuando menos 75%; mas preferentemente a lp largo
de cuando ménos 100% de ia longitud' de la costuré de

soldadura a la que est& unida.

16.- Un articulo absorbente de tipo de

calzoncillos de conformidad con cualquiera de las

reivindicaciones 1-11, caracterizado en que el refuerzo se

Sl
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proporciona mediante pegamento que se aplica a lo largo de
50—100%,.de preferencia a lo largo de 70-390% de la longitud
de la costura de soldadura.

17.- Un articulo absorbente de tipo de

calzoncillos de conformidad con cualquiera de las

reivindicaciones anteriores, caracterizado en que el articulo
comprende ademds un conjunto absorbente, el conjunto

absorbente comprendiendo una hoja posterior impermeable al

liquido, una hoja superior permeable al liquido y un nucleo

absorbente encerrado entre las mismas.

N
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RESUMEN DE LA INVENCION

La presente invencidén proporciona un articulo
absorbente tal como un pafial, un pafial de calzoncillos, unos
calzoncillos sanitarios o prenda de incontinencia. El
articulo comprende cuando menos un primera material ‘de trama
elastico que est4d soldado ultrasénicamente a cuando menos un
segundo material de trama a lo largo de cuando menos una
cosﬁura de soldadura. El segundo material de trama es
diferente al primer material de trama eléastico & el segundo
material de trama tiene un grado de elasticidad que es
diferente a la elasticidad del primer material de trama
eldstico. De conformidad con la invencién, la costura ~de
soldadura ultrasénica entré el primer material de trama
elastico y el segundo' material de trama se refuerza para
tener una resistencia‘ de soldadura en una direcciédn
transversal a la costura de soldadura qué es cuando menos
5N/25.4 mm. La inyencién se relaciona particularmente con

articulos absorbentes de tipd de calzoncillos.

s
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trama y la porcion de cintura frontal estando soldada a la
1. Un articulo absorbente tal como un pafial de porcion frontal a través de una costura de soldadura

calzoncillos, unos calzoncillos sanitarios o unos calzoncillos de
incontinencia, el articulo comprendiende cuando menos un
primer material de trama eféstico que estd soldado
ultrasénicamente a cuando mencs un segundo material de
trama a lo largo de cuando menos una costura de soldadura,
el segundo material de trama siendo diferente al primer
material de trama, elastico, el segundo material de trama
siendo no elastico o teniendo un grado de elasticidad que es
diferente a la elasticidad del primer material de trama elastico,
caracterizado en que la costura de soldadura ultrasénica
entre el primer material de trama elastico y el segundo
material de trama se refuerza para tener una resistencia de
soldadura en una direccién transversal a la costura de
soldadura de cuando menos 5N/25.4 mm.

2. Un articulo absorbente de tipo de calzoncillos de
conformidad con la reivindicacién 1, caracterizado en que el
articulo comprende una porcion frontal y una porcidn posterior,
en donde las porciones frontal y posterior estan unidas entre si
a lo largo de dos bordes laterales longitudinales opuestos para
definir una abertura de cintura y un par de aberturas de pierna,
cuando menos una de las porcicnes frontal y posterior
comprendiendo el primer material de trama elastico, el articulo
comprendiends ademés una porcion de entrepierna colocada

-entre la porcién frontal y ta porcidn posterior en la direccion
longitudinal  del articulo, la porcion de enirepierna
comprendiendo el segundo material de trama, la porcion de
entrepierna estando soldada a las porciones frontal y posterior
a través de costuras de soldadura ultrasénica.

3 Un articulo absorbente de tipc de calzoncillos de
conformidad con la reivindicacion 2, caracterizado en que
ambas porciones frontal y posterior comprenden el primer
material de trama elastico.

4, Un articulo absorbente de tipo de calzoncillos de
conformidad con cualquiera de las reivindicaciones 1-3,
caracterizado en que el articulo comprende una porcion de
cintura frontal que estd colocada en el borde de la porcidn
frontal que esta distante de la porcién de entrepierna en la
direccion longitudinal del articule, la porcién frontal
comprendiendo el primer material de trama elastico, la primera

ultrasénica.

5. Un articulo absorbente de tipo de calzoncillos de
conformidad con cualquiera de la reivindicaciones 1-4,
caracterizado en que el articulo comprende una porcion de
cintura posterior que esta colocada en el borde de |a porcion
posterior que esta distante de la porcion de entrepierna en la
direccion longitudinal del articulo, la porcion posterior
comprendiendo un primer material de trama elastico, la
porcion de cintura posterior comprendiendo el segundo
material de trama y la porcién de cintura posterior estando
solada a la porcion posterior a través de una costura de
soldadura ultrasonica.

6. Un articulo absorbente de tipo calzoncillos de
conformidad con cualquiera de las reivindicaciones 1-5,
caracterizado en que el primer material de trama elastico es
un material laminado.

7. Un articulo absorbente de tipo calzoncillos de
conformidad con la reivindicacion 8, caraclerizado en que el
material laminado estad compuesto de primera y segunda
capas de material fibroso y una capa de pelicula elastica
colocada entre |a primera y la segunda capas fibrosas.
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REQUISITOS MINIMOS PARA ADMISION A TRAMITE |

PCT
}PA.TENTE DE INVENCION [ MODELO DE'UT‘ILIDAD [\ ]
L 4 ‘Indlcacmn de que se solicita la concesion de una patente ' Q{ ]
¢ Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la sohcntud ]
¢ Descripcién de la invencion - : \\[\f]
4 Dibujos de ser estos pertinentes | -]
¢ Comprobante de pago de las tasas establecidas \{ ]
COMPLETA [ ] | INCOMPLETA [ ]

DISENO INDUSTRIAL [ ]

¢ Indicacion de que se solicita el registro de Disefio Industrial ' [ 1]
4 Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la solicitud [ 1
. Representambn grafica y fotografica del Disefio Industrlal Q muestra del []

- material que incorpora el disefio _ ‘

4 Comprobante de pago de las tasas establecidas [ ]
COMPLETA [ ] . " INCOMPLETA [ ]

'ESQUEMA DE TRAZADO’ [ ]

4 ndicacion de.que se sohcnta el registro de un. Esquema de Trazado ‘ [
¢ Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la solicitud [
-# Representacion grafica del esquema trazado [
¢ Comprobante de pago de las tasas establecidas o _ : [
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COMPLETA[ ] “ o - . INCOMPLETA [ ]
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REFERENCIA Radicacidn No. 8 10126
Soliecitud internaciocnail PCT/EP2005/001160
Fecha inicioc fase nacicnal 14/02/2008
Tramite . 11
Evento 378
Actuacidn 416
Oficic No. 5502
Folios 1

Teniendo en cuenta que la solicitud de privilegio de patente gue se tramita bajo el
expediente indicado en la referencia, retine los requisitos de forma establecidos en
la Decigidn 486 de la Comisidén de la Comunidad Andina, el Tratado de Cooperacidn en
Materia de Patentes (PCT), el Reglamento y la Circular Unica de la Superintendencia
de Industria y Comercio, se envia el extracto de la solicitud a la Oficina de
Comunicacicnes para efecto de su publicacién en la Gaceta de Propiedad Industrial.

Clhmplase >1 8 FEB.ZDUB

Dado en Bogoté DC,

ALI¥X CARMENZA
Jefe de 1a di

SPEDES DE VERGEL
sidén de Nuevas Creaciones
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