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IﬂdllStl'la y Comercm SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

PR NTENDEN G, UL DT

0000-0000

! Fecha; 2008 07 04 17 OO 51 Dep. 2020 NUECREACIO

! NI
Tra. 11 PATENTEIYI| Eva: 378 FASENACIONALL
Act. 411 PRESENTACION Folios: 95

FORMULARIO UNICO DE SOLICITUD DE PATENTE
PCT
ENTRADA EN FASE NACIONAL 3 Tt A\ 2007

SOLICITUD DE:
Xl patente de Invencién. [] Patente de Modelo de Utilidad.
X capitulo I. 1 capitulo I1.
@ Nombre: SCA HYGIENE PRODUCTS AB
lseoziddagisﬁzr;is;twda y existente bajo las IDENTIFICACION
SOLICITANTE y '
71) c.C. ] NIT []
Di ion: 405-03 Géteborg,
ireccion 20503 Steborg CE [ Otro ]
Cual
Domicilio: Géteborg, ,
Suecia NUmero _
: Nombre; EMILIO FERRERO IDENTIFICACION
Direccion: Carrera 42 No, 72-35 CC NIT |:|
Teléfono: 347 36 11
REPRESENTANTE| 21185 50 C.E. H Otro ]
O APODERADO E-maii: clientes@cavelier.com Cual
Domicilio: Bogota, Colombia. Namero 438.019 T.P 31.929
1. Morgan HANSSON 2. Robert TORSTENSSON
@ Rundradicgatan37, Langasliden 17,
S-421 35 Vastra Frolunda 412 70 Goteborg,
|NVENTOR (ES) Suecia Suecia
(72) 3. Henrik CARLEN
Rosenskoldsgatan 7,
412 58 Goteborg,
Suecia

@ PCT (86)
‘ Solicitud Internacional No. PCT/SE2005/001854 Fecha: 7 de diciembre de 2005
Publicacion Internacional No. WO 2007/067103 A1 Fecha: 14 de junio de 2007

Titulo (54)
@ UN METODO PARA FABRICAR UN ARTICULO ABSORBENTE.

@ Clasificacion Internacional (51) A61F 013/015

. Prioridad | (33) Pais de Origen (32) Fecha (31) Numero de Solicitud
sild NolX

@ Comprobante de pago No.: 08-50,240 Fecha: 23 de junic de 2008
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Anexos:

Comprobante de pago de la tasa de presentacién de la solicitud por $ 501.000.00.
Comprobante de pago por reivindicacién de prioridad.

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

Poderes, si fuere el caso.

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

Deciaraciones.

Copia de la solicitud internacional. (Resumen, descripcién, reivindicaciones, dibujos)
Traduccion de la solicitud internacional al castellano. (Resumen, descripcion, 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 la licencia o autorizacion de uso de conocimientos
tradicionales de las comunidades indigenas.

De ser el caso, certificado de depdsito 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 invencién
de esta solicitud.

Otros: VER HOJA DE DOCUMENTOS ANEXOS

®IZI X0 OO0O0 NRONK ROX e|

FIGURA CARACTERISTICA

@ Solicito la concesion de la patente,

NOMBRE: EMILIO FERRERO

FIRMA : é.ﬁ-\, @%

C.C. 438.019 de Usaquén T.P. 31.929

JGG
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DOCUMENTOS ANEXOS

—

. 4 Publicacion Internacional WO 2007/067103 A1
Descripcion:
Paginas 21 en el idioma original
Paginas 39 en espafol
Reivindicaciones: Numero (s) 12

Figuras: Namero (s) 4
2. [Xl Forma PCT/ISA/210. Informe de Busqueda Internacional.

3. [X] Forma PCT/ISA/237. Opinion Escrita De La Administracion Encargada De La Busqueda

Internacional.

&

. X Reporte de Examen de patentabilidad Internacional.

5. X Extracto de publicacion.

NO SE REALIZARON MODIFICACIONES EN LA FASE
INTERNACIONAL

51
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REPRESENTACION Y PODER

For patents, utility models, industrial designs,

trademarks, commercia! names, trade emblems,
slogans.

Para patentes, modelos de utilidad, disefios
industriales, marcas de fibrica, nombres

comerciales, ensefias, lemas comerciales.

REPRESENTATION AND F L
POWER OF ATTORNEY S AN

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

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

SWEDEN

por el presente nombramos a EMILIO FERRERO, tpa, 31929;
GONZALO PERDOMO, tpa. 831; LUZ CLEMENCIA DE PAEZ,
tpa. 23555 y GERMAN CK

arrera 4% N¢ 72-35, Bogota, Colombla, en obedecimiento a lo
dispuesto en el pardgrafo 1° del Articulo 543 del Cédigo de
Comercio, el primero como principal y los demis como
s:é)lentes, en su orden, como mis (nuestros) representantes en
todos los asuntos de propledad industrial con facultad para
recible  notificaciones 'y nombrar. apoderados judiciates o
extrajudiciales. El primer representante suplente reemplazar4 al
“-incipal en caso de:ausencia_ . ifipedimento temporal o

Jinitivo de aquél’ La misma regla se aplicard cuando el
segundo representante suplente.haya de reemplazar al primero,
o el tercero ‘al segundo. ‘Ef “tales “casos, el representante
principal, o el primero, o segundo supleite, ‘en su cago, 0 ambos,
coclarardn su - intenclén de no - ‘ejercer .la representacién
mediante declaracién’ autenticada por: Notario Piblico en
Colombia, o nociNotarin n otro Funsigraro Pablics, o Cénsul
de Colombia, en el -extranjero; y si se tratare de impedimento,
con el certificado respectivo. Si alguno ‘de 1od nombrados faltare

definitivamente, el siguiente tomara su lugat. Cuando cesareJa,

ausencia o impedimento del:representante principal, o de su
primero o segundo suplentes, .en su cago; podran ejercer lg
representacién, en su ‘orden, ‘uno..u-.otrds- segin el caso)
asumiéndola por el solo: l\écho-':élé'féjeréérla, cesando en’ ese’

momento el ejercicio deiila representacién por el primero,

segundo 0O tercer suplente'en su caso.

Ademas, confiero (conferimos) poder a los abogados arriba
ara obtener la proteccién de mi (nuestra) -

propiedad industrial y contra la competencia desleal, a cuyo' |,

efecto autorizo (amos{ a los dichos apoderados para que mie

nombrados,

{nos) representen ante cualesqulera entidades o

r ersonas,
ejerzan=0 Nno jurisdiccion, especialmente ante las

el orden

aiministiative, contencioso-adminlstrativo y judiciai, 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 renovacicn, traspaso,
cambio de nombre o domicilio, 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, Ia
proteccién de secretos industriales, y en general los juicios
civiles, penales, administrativos o contencioso-administrativos
relacionados con estos derechos; acciones y procesos que
promovamos o se nos promueyan. 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 firmado hoy
Gothenburg 19 February 1999

VELIER, tpa. 832, domiciliados en Ia -

- appropriate’ certificate shall suffice. If any

- his place. When ‘the-absence or impediment of the

- turn”sh‘all end at such-time.

in due compliance with the terms of paragraph lst. of article 543
of the Commercial Code, do hereby appoint EMILiG FERRERO,
tpa. 31929; GONZALO PERDOMJ tpa. 831; LUZ CLEMENCIA
E PAEZ, tpa. 23555 and GERMKN CAVELIER, tpa. 832;
domiciled at Carrera 4* N? 72.35, Bogot4, Colombia, the first as
principal and the others as alternates, In the order of their
appointment, as our representatives for all industrial property
matters with faculty to receive notifications and to appoint
attorneys in and out of Court. The first alternate shall replace
the principal In case of his absence or of temporal or definitive
impediment. The same rule will apply when the secojd
alternate representative is to replace the first one, or when .e
third is to replace the first or second alternates in their turn; or
both of them, second. In such cases, the prin -ipal
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
Pubil: fiv Cutomig, uvi vefure a Nutary or another rubiic Officlal
or a Colombian Consul abroad; and in case of impedimerit, the
of the appointees
were to be definitely absent, the following alternate shall takele
rincipa
representative,. or-of the first or second alternate in their tlﬂ'n
ceases, the representatidn 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
representatiori by the first, second or third alternates in their

.

In addition, we grant' a Power of Attorney in favor of the
.. above-named ' attorneys-at-law so that they ma
*~p{otgélibn of my " (our) i:\dugtrial property an
'unfairrcompetition, , f ;’

obtain the
against the
authorize the said

ich purpose I (we

att(f'r toer nt; 3)-béformany authorities or persons,
wig_l_i:%gg%mm%cjudsdictj@“ﬁ;j’égbgéihily those admin!gtrative,
administr i,vé:go,'p" gﬁ:’%ﬁt us oaml,;]_uilimal, as well as before
Biffation:; t-in R fitaters cgncerning the following: a)
atergh - utility. :models and industrial designs;

ks,-collective, defensive and service
Nrcial names, trade emblems, vegetal
atlons ‘of.briﬁin; its renewal, assignment,

changeof hame: 6?%3&11"01 ntary cancellation; and the _
registy Hd?\“&ﬂli,%dmeséd whenof the above rights; b} Actions of
unfaireompetNioh! ifotection to ‘Ee consumer, onositions ov

i

observations, adminfsfrativeor=Court cancellation, nullity,
infringement, granting of licenses, the action for writ
mandamus, the protection of trade secrets, and in general the
civil, penal, and administrative suits relating to those rights;
actions and suits institued by me (us) or against me (us). And
that in all the above matters they may substitute this Power of
Attorney, compromise, concillate, admit the facts of the case,
desist, cancel, receive, resign, and ratify acts done by
representatives without a power of attorney, -

TRADQUICTION No. |7 (7 lf
MARIA ELVI 2 hon 2TELO
Traductora & Interprete Oficial

in/en

Inglés - Espofiol - Inglas
Res. No. 2879 Min. justicla

Re F Ul

A\

Signature

Bengt Forshult
D CAVELINR ARQCATIS

Firma

SCA Hygiene Products AB

Head of Patent Nena-~tmant




LEGALIZACION

El Sefior Cénsul de Colombia debe expedir un certificado
consular sobre (1) ia existencia legal de la compaiiia ;Sue otorga
el poder, (2) que ésta ejerce su objeto social, y (3) que las
persanas que otorgan el poder estan autorizadas para darlo. A
este efecto les sollcitamos que muestren al Sefior Cénsul las
pruebas que creditan esos hechos (1), (2) y (3).

LEGALIZATION

The Colombia Zonsul must issue a consului’ sgrtiy. ¢, ;
the legal existence of the company. witich + greaiy, .
Power-of-Attorney, (2) that it is In |actua’l' ‘exercis€ of its
company purposes, and (3) that the persons who execyte the i
Power of Attarney is autorized to do so. To this effex please

show the Consul the evidence to prove the above facts (1), (2) -
and (3). .

TRAQLGCION No: [ F07(99
MARIA ELVIFA MARTELO '
Traductora e Interprate Oficial
Inglés ~ Espaiol - Inglés
Res. No. 2879 Min. Justicia

= =7 |
Cr i
=4 L L .
= Y1, the-undersigned, RICKARD STROM, Notary Public of Gothenburg,
& EBweden, do hereby certify,
== el
that Bengt Forshult
has personally signed this document overleaf, and
according to a Power of Attorney, dated 1998-08-11, signed by
GUNNAR ANDERSSON and SVEN-ERIK WINLUF, who are duly authorized
e :-']_.?._E tp sign jointly for and on behalf of
=] i - 8CA HYGIENE PRODUCTS AKTIEBOLAG - Org.No. 556007-2356
= U :{‘g_:ff—',}g_‘i:cording to a Swedish Certificate of Registration, dated
Eg% : 2’5&2@98-07—20, Benhgt Forshult is duly authorized
e 32 \\FE 5’22) sign sy€h a“document on behalf of the company. .
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NOTA PARA EL SENOR CONSUL DE COLOMBIA: Se

SE un los artfculos 65 del C. de P.C. y 480 del C. de Co.,
si el poderdarnite-es upa sociedad, el Sefior Cénsu

debe certificar que tuvo a la vista las p ug}zﬁﬁiﬁg!gi}!
=) ST
g &7

sl DY o ",
' | )Ig g( ; --v .:.: - :— |

existemyfiqgméjerqg‘s&pbjeto social y que quien confiere el poder es su representante.
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pon (,()NSULADG DE COLOMBIA EN
ESTOCOLMO, SUECIA

Pecha.....o... 1999 -n7-.0.1.... No:..... ]'1,529 1
Previa la confrontacion correspondiente DA
FE de que la firma que aparecc en este docu-
mento es similar a la REGIS"I RADA aqui pos

/J/\mﬁ)l Nooleye) \:\Y(elc\dov\wn
S o*@?

I
%‘ M -
casbenis .l.-oocl..ol-l--I!Ql-l-cuf,

MARIA SMFHRUEDA
Encargada de |as Funciones Cor«lares

¢

. . COHO NOTAR

s £ S 0GOTA, HAGO CO
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- TRADUCCION OFICIAL No. 17.07/99 preparada por Maria Elvira
Martelo, Traductora Oficial aprobada por el Ministerio 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 poder a EMILIO FERRERO, GONZALO PERDOMO, 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.

k ke k ok oh koK

Yo, el abajo firmante RICKARD éfRéM, Notario Piblico de
Gothenburg, Suecia, por el presente certifico,

gue Bengt Forshult

ha firmado personalmente el documento anterior y

gue de acuerdo con el poder de feg@ﬁgﬁﬁpﬂmﬂ&m, jrmado por
2 - ARIO FEXTO ’

4 DE BoGoOTA, 1 |

}l;prpcopm ?-.o‘::gq?mc«?g:.”{f CUE LA Y

é_q QYrenEsoce g at

! Hhdshidamente
autorizados para firmar conjuntamen

§ LY

GUNNAR ANDERSSON y SVEN-ERIK WINLO

i de SCA

HYGIENE PRODUCTS AKTIEBOLAG - O W8I Beeg6i6A2356,  segin
R S e

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

debidamente autorizado para firmar dichc documento a nombre de la compafiia.

Gothenburg, 25 de febrero de 1999.
Ex oficio: (Firma ilegible), RICKARD STROM (Sello notarial).
Exp. No.: 79234

Derechos: SEK 350:-.
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- NO. 3066

El Ministerio de Relaciones Exteriores en Estocolmo por el
presente certifica que el Sr. Rickard Strdm, Notario Pablico de
Goteborg, ha expedido y firmado la declaracién anterior en su
capacidad oficial.

Derechos Estocolmo, 25 de marzo

Kr. 120 PAGADOS de 1999

(Firma ilegible) Inger Hdgberg. (Sello en tinta) Ministerio de
Relaciones Exteriores.

(En espafiol) Certificacién de 1la capacidad legal de Bengt
Forshult y de la existencia legal de SCA HYGIENE PRQPUCTS
AKTIEBOLAG expedida el 5 de marzo 1999 por el Consulado de
Colombia. en Estocolmo bajo el No. 022. (Firma) M. Smith. MARIA
SMITH RUEDA, Encargada de las Funciones Consulares. Sello

consular en tinta. Pagados impuesto de timbre y derechos

consulares.

(En espafiol) Certificacién de 1la ;;

Ministerio de Relaciones Exteriores, o

"
’,

julio de 1999 por el Consulado de Co b@&NenBE§@@@

%mmmmmwwWﬁmMﬂw.&
No. 001329. (Firma) M. Smith. MARIA SMITH RUEDA, Encargada de

las Funciones Consulares. Sello consular en tinta. Pagados

impuesto de timbre y derechos consulares.

(Al anverso) Legalizacidn de la firma que antecede expedida por




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

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

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

oficina para su confrontacién.

COLO 11256-801-014-7

Id. 108

Feb. 15/00 ‘ Tbbfy\&%% ﬂ@m

MARIA ELVHIA MARYTELO
Treductora e Interprate Oficigl
Inglés ~ Espafol = Inglds
Ros. Mo. 2879 Min. Justiclo
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NOTARIUS PUBLICUS I KUNGSBACKA (&%

ADVOKAT BENGT PERSIUS T

P }%Wq

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 MéIndal

4, bears the seal/stamp of Notarius Publicus i Mélndal

Certified
5. at Kungsbacka 6. the 24" day of April, 2008
7. by Bengt Persius, Notary Public in Kungsbacka
8. No. A 212-08

9. Seal/stamp: 10. Signature:

.

Postadress / Postal address Besoksadress / Visitor's Expedition Telefon / Telephone Telefax / Facsimile

Box 10065 Storgatan 57 Efter Gverenskommelse per telefon NAT 0300 — 190 90 NAT 0300 - 198 85
$E-434 21 KUNGSBACKA KUNGSBACKA As per agreement by phone INT +46 300 19090 INT +46 300 19885
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BOGQTA, 8 ~ COLOMBIA

374

CESION

ASSIGNMENT

Yo, (nosotres) abajo firmado (s}

I (we), the undersigned
Morgan HANSSON |

Robert TORSTENSSON !

Henrik CARLEN

{omiciliado(s) en

of

A R Lorents Gatan 67, 414 51 Géteborg, Sweden

Jungmansgatan 19 B, 413 15 Géteborg, Sweden

Rosenskoldsgatan 7, 412 58 Goteborg, Sweden

declaro(amos) bajo juramento ser énico(s) y verdadero(s) inventor{es)
e la invencidn: La M .@( a&o vﬂ Lt

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

EapicAs {24 acdredln absorbeute.

A method for manufacturing an absorbent article

declaro(amos) asi mismo que cedo(emos) y transfiero(erimos), sin
limitaci6n, a favor de la sociedad

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

SCA Hygiena 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
Compaiifa queda facultada para solicitar en su nombre la patente de
invencioén correspondiente en la Repiblica de Colombia.

Dado y firmado hoy/Given and

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

A 1442005/

signed this
en/in £7 é&ﬂ‘) .
Por/by %4«- %
Mofgan Hanssérl”

© CAVELIER ABOGADOS
WPPODEO!- 374

Robert Torstensson / 7, ey




I
. CERTIFICACION NOTARIAL (INDIVIDUO)

A los dias del mes de

clt 200 Ante mi, Notario Publico de
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A method for manufacturing an absorbent article

Technical field

The present invention refers to a method for manufacturing an absorbent hygiene article
such as a diaper, a pant diaper, a sanitary napkin, an incontinence guard comprising a
plurality of components that are joined together during the manufacturing process. The
invention provides a method for improved control of certain manufacturing steps.

Background of the invention

Absarbent articles comprise a plurality of components, like web materials constituting the
outer and inner coversheets of the article, absorbent layers etc., which are joined together
for example by thermobonding, ultrasonic welding or gluing in a manufacturing process in
high speed. Other components like elastic threads, fastening tabs, waist bands, side
panels, belts etc. may also be incorporated in articles like diapers, pant diapers and
incontinence guards. All these components must be applied and fastened in a correct
position of the article. Cutiing operations, in which selected lengths of materials are cut off,
are also occurring in the manufacture of absorbent articles, and the cut off has to be made
in a precise location. Control and synchronization of the joining of the different
components in an absocrbent article, application of a substrate to a selected area of a
component, control of thermobonding, welding and glue patterns as well as of cutting
operations, is of critical importance for the product quality.

US-A-5,045,135 discloses a method for controlling the cut off register in a diaper machine.
A diaper web having a plurality of longitudinally spaced apart absorbent pads thereon
passes a detection means detecting the edge of the pad. The cut off means is controlled
by the signals from the detection means.

EP-A-1 199 057 discloses a method for manufacturing an absorbent article having a
predetermined pattern arranged at a predetermined position of the article. The pattern is
printed on a continuously moving web material fed at a selected speed and is cut into
selected lengths at a predetermined position. The position of the printed pattern is
detected and the signal is used for controlling the feeding speed of the web, thereby
obtaining the printed pattern at a correct location with respect to the cut off position.

In these two documents an edge of a pad and a printed pattern respectively is visually

s



10

15

20

25

30

35

WO 2007/067103 PCT/SE2005/001854

detected and used for controlling certain process steps. However such product features
which are visually detectable at a certain position that may be used for process control are
not always available and it therefore exists a need for improvement of the flexibility of the

process control.

Object and most important features of the invention

An object of the present invention is to provide a solution to the above problem and to
provide a more flexible system for controlling and synchronizing certain process steps in
the manufacturing of absorbent articles.

These and further objects have according to the invention been solved by incorporating
thermochromic fibres in a component we, component or selected area thereof, said
thermochromic fibres being adapted to change colour between a contrasting colour to
a less contrasting colour; inducing a colour change of said thermochromic fibres during
one step of the manufacturing process; detecting the location of the thermochromic
fibres being in their contrasting detectable colour state by a detection means; actuating
a measure in response to the location of the thermochromic fibres.

The invention makes it possible to avoid disturbing synchronization marks on the article
and avoids the need for cutting off materiai having synchronization marks thereon.

In one embodiment the colour change of the thermochromic fibres is induced prior to
the detection step, wherein the thermochromic fibres will change to a contrasting colour
that is detectable by said detection means. Preferably the colour change is reversible
and will disappear after detection by said detection means.

In an alternative embodiment the thermochromic fibres incorporated in said article have

a confrasting colour that is detectable by said detection means, wherein the colour
change of the thermochromic fibres is induced after the detection step. Preferably the
colour change is irreversible and such that the thermochromic fibres will become less
contrasting to the surrounding areas of the article.

In one aspect of the invention data is submitted from said detection means t¢ control
means for control of a process step and/or a process parameter; said process step
and/or process parameter being controlled in response to the data submitted from the

/6
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detection means.

In a further aspect the position and/or configuration of a colour detected area provided
by said tﬁermochromfc fibres is by said control means compared with a set value
and/or detected location of a component of said article, said control means inducing
adjustment of one or more process steps and/or process parameters when the position
and/or configuration of said colour detected area deviates from said set value and/or
said detected location. Examples of such process steps and/or process parameters
are: temperature, position of a component of the article and/or process equipment,
process speed, stretching of a web material.

According to one aspect of the invention said colour detected area is a thermobonding
pattern, a weld pattern a glue pattern or the like, in which the bonding process has
induced a colour change in the bonded areas.

In one embodiment the position of a colour detected area provided by said
thermochromic fibres is used as a synchronizing mark for joining two or more
components of the article together in selected areas.

In a further embodiment the position and/or configuration of a colour detected area
provided by said thermochromic fibres is by said control means compared with a set
value and/or detected location of a component of said article and that an alarm signal
is generated when the position and/or configuration of said colour detected area
deviates from said set value and/or said detected location.

In a still further aspect of the invention the thermochromic fibres change colour at a
temperature of between 45 and 150 °C, preferably between 50 and 130°C, more
preferably between 50 and 120°C and most preferably between 60 and 120°C.

Brief description of drawings

The invention will be described in the following in greater detail by way of examples and
with reference to the accompanying drawings, in which:

Fig. 1 is a perspective view of an absorbent article in the form of a pant diaper.

Fig. 2is a plan view of the pant diaper in its flat, uncontracted state prior to formation as
seen from the body facing side.
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Fig. 3 is a schematic perspective view of a length of a production line for manufacturing

the pant diaper.
Fig. 4 is a schematic view of a later part of the production line.

Definitions

Absorbent arlicle
The term “absorbent article” refers to products that are placed against the skin of the
wearer to absorb and contain body exudates, like urine, faeces and menstrual fluid. The

- invention mainly refers to disposable absorbent articles, which are articles that are not

intended to be laundered or otherwise restored or reused as an absorbent article after use.
The absorbent article comprises a plurality of components that are joined together in the
manufacturing process, such as an inner liquid permeable cover, an outer liquid
impermeable cover, an absorbent structure, an acquisition layer, elastic members,

fastening means etc.

Inner liquid permeable cover

The inner liquid permeable cover forms the inner cover of the absorbent article and in use
is placed in direct contact with the skin of the wearer, The inner liquid permeable cover
can comprise a nonwoven material, e.g. spunbond, meltblown, carded, hydroentangled,
wetlaid etc. Suitable nonwoven materials can be composed of natural fibres, 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 inner
liquid permeable cover material may further be composed of tow fibres, which may be
bonded to each other in a bonding pattern, as e.g. disclosed in EP-A-1 035 818. Further
examples of inner liquid permeable cover materials are porous foams, apertured plastic
films, laminates of film/nonwovens etc. The materials suited as inner liquid permeable
cover materials should be soft and non-irritating to the skin and be readily penetrated by
body fluid, e.g. urine or menstrual fluid. The inner liquid permeable cover may further be

different in different parts of the absorbent article.

Quter liquid impermeable cover

The outer liquid impermeable cover forms the outer cover of the absorbent article at least
on the core area thereof. The outer liquid impermeable cover can comprise a thin plastic
film, 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
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a laminate, e.g. of a plastic film and a nonwoven material. The outer liquid impermeable
cover material may be breathable so as to allow vapour to escape from the absorbent
structure, while still preventing liquids from passing through. Examples of breathable outer
liquid impermeable cover materials are porous polymeric films, nonwoven laminates from
spunbond and meltblown layers, laminates from porous polymeric films and nonwoven

materials.

- Absorbent structure

The “absorbent structure” is the absorbent structure disposed between the two covers
of the absorbent article. The absorbent structure can be of any conventional kind.
Examples of commonly 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 structure.

It is conventional in absorbent articles to have absorbent structures comprising layers
of different properties with respect to liquid receiving capacity, liquid distribution
capacity and storage capacity. The thin absorbent bodies, which are common in for
example baby diapers and incontinence guards, often comprise a compressed mixed
or layered structure of cellulosic fluff pulp and superabsorbent polymers. The size and
absorbent capacity of the absorbent structure may be varied to be suited for different
uses such as for infants or for adult incontinent persons.

Acquisition layer

A so called acquisition layer may be arranged between the inner liquid permeable
cover and the absorbent structure. The acquisition layer is adapted to quickly receive
and temporarily store discharged liquid before it is absorbed by the underlying
absorbent structure. Such acquisition distribution layers are well known in the art and
may be composed of porous fibrous waddings or foam materials.

Fastening means

Fastening means are used to releasably aftach different components of an absorbent
article together during use, for example attaching the front an back portions of a diaper
together to form a pant-like shape. Fastening means are usually in the form of
mechanical fasteners, such as hook and loop fasteners (Velcro®), or adhesive tapes.
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Elastic members

Elongated elastic members are used on some articles to improve the fit of the article in
certain areas, such as the leg openings and/or the waist area. The elastic members,
such as elastic threads, are bonded to a material layer or between material layers. The
elastic members may alternatively be of a material that is activatable by some means,
for example by heat, to an elastified state, wherein they may be attached to the article
in an unstretched inactivated state and are subsequently activated to a contracted

elastic state.

Themochromic fibres

Thermochromic pigments are organic compounds that effectuate a reversible or
irreversible colour change when a specific temperature threshold is crossed. A
thermachromic pigment basically comprises three main components: (i} an electron
donating colouring organic compound, (ii) an electron accepting compound and (jii) a
solvent reaction medium determining the temperature of the colouring reaction to

OcCcur.

A thermochromic particulate material which may be used according to the invention
may be prepared from particles of a non-thermoplastic resin having enclosed therein
the three components of electron-donating chromogenic substance, electron-accepting
substance and solvent by coating the particles with a hydrophilic high-molecular-weight
compound. The thermochsomic particulate material, when incorporated into a vinyl
chloride plastisol, remains free of the influence of the plasticizer, stabilizer, lubricant or
the like contained in the plastisol and retains very high stability even when heated.

The process for preparing a molded product of thermochromic polyvinyl chicride is
characteriied by incorporating a thermochromic particulate material into a vinyl chioride
plastisol comprising a vinyl chloride resin, plasticizer, stabilizer, lubricant and filler.
Thereafter molding the resulting mixture. The thermochromic particulate material being
prepared from particles of a non-thermoplastic resin having encapsulated therein the
three components of electron-donating chremogenic substance, electron-accepting
substance and solvent by coating the particles with a hydrophilic high-molecular-weight
compound,
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A molded thermochromic polyvinyl chloride material can thereby be prepared which
reliably undergoes a reversible color change with a change of temperature. A material
like this becomes skin-colored when the temperature rises beyond about 40 °C. The
color change is reversible. This is further described in US 4,826,550.

Such thermochromic pigments and the mechanism bringing about the temperature
triggered colour change to occur are well-known in the art and are for example
described in US 4,826,550 and US 5,197,958,

Thermochromic or temperature sensitive colour changing fibres are known from the
textile field to. be used in clothing, sport equipment etc. The fibres are either produced
by blending a thermochromic pigment in the base resin from which the fibres are to be
produced, for example a polyolefin, such as polyethylene or polypropylene, polyester,
polyvinyl alcohol etc. or by using a thermochromic colouring liquid for the fibres. The
production of temperature sensitive colour-changing fibres are disclosed in for example
JP2002138322 and JP2001123088. The fibres change colour at a selected
temperature. The change of colour is either reversible or irreversible.

An example of a fibre which can be used according to the invention is a thermochromic
fibre which is partly characterized in that the flexural modulus of elasticity of a base
resin is within the range of 300-1,500 MPa in the temperature-sensing color-changing
fibre. The fibre is formed by melt blending a thermally color-changing pigment in a
dispersed state in the base resin of a polyolefin resin and/or the polyolefin resin
blended with a thermoplastic resin. This fibre is earlier used in the textile field. The
inventors have found that fibres with this characteristics may also be suited for use in
absorbent articles, especially diapers. The fibre is further described in JP 2002-
138322.

in another embodiment of the invention the thermochromic fibre is a thermosensitive
color-changing acrylic synthetic fibre. Such fibres may be constituted of a plurality of
long fibres or short fibres of a thermosensitive color-changing synthetic acrylic fibre
having 1-100 um outer diameter of monofilament. The fibres may be formed by
dispersing 0.5-40 wt.% of a thermosensitive pigment containing essential three
ingredients of (A} an electron donating coloring organic compound, (B) an electron-
accepting compound and (C) a reaction solvent determining the occurrence
temperature of a coloring reaction of the ingredients A and B. This is describes in more

A
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detail in JP 2001-055623.

Another thermochromic fibre according to the invention is a conjugate fibre which is
excellent in reversible color changeability, brightness and durability. It may be
produced by using a (1) thermal color changing polyester composed of a thermal color
changing material-containing thermoplastic polyester and (2) a fibre- forming polyester
in which 250moi% of an acid component is terephthalic acid; 0-50mol% thereof is
isophthalic acid and 270mol% of a diol component is composed of butanediol and/or
hexanediol are subjected to melt conjugate spinning. The resultant yarn is then drawn
to afford the objective fibre which is conjugate fibre, containing a part composed of the
component (1) joined to a part composed of the component (2) and having
21.5g/denier fibre strength, £80% fibre elongation and £25% shrinkage factor in boiiing
water. This is further described in JP 4241115.

Another fibre which is excellent in friction durability and mechanical characteristics
which may be suitable for the invention can be achieved by using a low-melting
thermoplastid resin containing a temperature-sensitive color changing granular
substance as a core component and a high-melting thermoplastic resin as a sheath

component at a specific ratio.

The fibre is obtained by mixing an acid developing substance (e.g. 3,3"-
dimethoxyfluoran) with an acidic substance (e.g. phenol) and a solvent {e.g. octly!
alcohol), granulating the resultant mixture and carrying out conjugate spinning of a
thermoplastic resin (e.g. polypropylene), having 230 °C melting point and containing
1-40wt. % resultant temperature-sensitive color changing granular substance. The
granules having 1-50 um grain diameter and 2200 °C heat resistance as a core
component and a thermoplastic resin (e.g. nylon) having =280 °C melting point as a
sheath composition at (1/9)-(9/1) weight ratio of core component;sheath component,
having a smooth surface and excellent in mechanical characteristics with a high level
of temperature-sensitive color changing function. This method is further described in
JP 3161511.

The temperature sensitive pigment used in the thermochromic fibres has preferably an
average particle size of 0.5-50 um, preferably 0.5-30.0, even more preferably um 0.5-
15.0 ym measured by appropriate ASTDM standard method.
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The thermosensitive pigment may preferably be of a microcapsule type which is known

in the art of thermosensitive pigments.

Description of preferred embodiments

The pant diaper 1 discllosed in the drawings typically comprises a front regicn 2, a back
region 3 and a crotch region 4 between the front region and back region. In its most
common form the pant diaper comprises a liquid pervious inner cover 5, a liquid
impervious outer cover 6 and an absorbent core 7 disposed between the inner and
outer covers. The pant diaper is intended to enclose the lower part of the wearer’s
trunk like a pair of absorbent pants. The front and back regions 2 and 3 may have
different material composition than the crotch region, for example only the crotch

region may contain liquid impermeable material.

The front and back regions 2 and 3 are joined o each other along two opposite side
edges 2a and 3a and 2b and 3b respecitively, to define a waist-opening 8 and a pair of
leg-openings 9. The front and back regions 2 and 3 are joined along said side edges
2a and 3a and 2b and 3b respectiviey, for example by adhesive, ultrasonic welding,
heat sealing or the like, so as to form side seams 10. The front and back regions 2 and
3 can either be joined along their side edges with the inner cover 5 facing inwards in
the side seams, as is shown in the drawings. Alternatively they are joined in an
overlapped manner with the inner cover 5 of either the front or back region facing the

outer cover 6 of the opposite region.

The waist area and at least a part of the leg opening area are elasticized. The
elastification is usually accomplished by a plurality of elastic members, such as elastic
threads 11 and 12, contractably affixed to a material layer or between material layers.
The elastification of the waist area is according to the embodiment shown in the
drawings accomplished by an elastic waist band 13 comprising a substantially non-
elastic nonwoven material 14 that is elasticized by elongate elastic members 11, such
as elastic threads, contractably affixed inside the waist band 13.

The article has a longitudinal direction y and a transverse direction x.

25
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The inner cover 5 and the outer cover 6 extend outward beyond the peripheral edges
of the absorbent structure 7 and have their inner surfaces bonded to each other, e g by
gluing or welding by heat or ultrasonic. The inner and outer cover materials may further
be bonded, e.g. by adhesive, to the absorbent structure.

The absorbent articles in the form of a pant diaper shown in the drawings is only one
example of a personal care absorbent article and the invention may be applied to any
type of absorbent article falling under the definition given above, including so called
open diapers in which the front and back portions are fastened together by fasteners,
such as adhesive tape or hook-and-loop type fasteners, belted diapers wherein belt
members are used to attach the article around the waist of the wearer, incontinence
pads, sanitary napkins and panty liners intended to be worn in the panties of the

wearer etc.

The absorbent article according to the present invention contains thermochromic
fibres. As mentioned above thermochromic fibres are fibres having incorporated
therein a thermochromic pigment. The thermochromic pigment basically comprises
three main components. (i) an electron donating colouring organic compound, (ii) an
electron accepting compound and (jii) a solvent reaction medium determining the

temperature of the colouring reaction to occur.

Such thermochromic pigments and the mechanism bringing about the temperature
triggered colour change to occur are well-known in the art and are for example
described in US 4,826,550 and US 5,197,958. The first mentioned document discloses
molded products of polyvinyl ¢hloride, having incorporated therein thermochromic
particulate material. The last mentioned document discloses a wetness indicating
diaper having a thermochromic ink printed on the diaper backhseet.

A descriptian of fibres having incorporated therein such thermochromic pigments can
be found in any of the following Japanese published patent applications: JP 2002-
138322 disclosing thermally colour-changing fibres for various textile applications, such
a imitated wool; JP 2001-123088 disclosing a reversibly thermochromic colouring liquid
for fibres and fabrics made therefrom; JP 2001-055623 disclosing thermosensitive
colour-changing synthetic acrylic fibres; and JP 8027653 disclosing a thermalily colour-
changing nonwoven material cantaining a certain amount of reversibly colour-changing
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crimped fibres.

The thermochromic pigment may be incorporated in the base resin of the fibres in the
form of microcapsules or as a colouring liquid for the fibres.

The entire fibre may be coloured by the thermochromic pigment, or the fibre may be of
a bicomponent type, wherein either the core or the outer casing of the fibre is provided
with the thermochromic pigment. The change of colour may either be reversible or

irreversible.

According to the invention the thermochromic fibres are used in the manufacturing
process as an indicator and/or synchronization marking in one or more process step.
One purpose may be to control one or more process steps and/or process parameters.
Another purpose may be to generate an error or alarm signal when a detected value
deviates from a set value, indicating that there is something in the manufacturing
process that needs to be corrected. Below an example will be described of parts of a
manufacturing process for manufacturing a pant diaper according to the embodiment
shown in Figs. 1 and 2. It will be indicated how thermochromic fibres may be used for
controlling certain process steps. |

The thermochromic fibres may, depending on the intended purpose, be incorporated in
any suitable component of the absorbent article, such as the outer cover, the
absorbent structure, a layer of an absorbent structure, the inner liquid pervious cover,
fastening tabs, elastic members etc. The thermochromic fibres may alternatively be
applied, for example sprayed, onto a component of the absorbent article during the

manufacturing process.

The colour-changing properties of the thermochromic fibres may be such that they
when exceeding a certain temperature (the trigger temperature) change from a
“colourless” or “faint" colour to a colour that is contrasting to the surrounding material.
The colour change may in this case be induced by a process step, for example heat
calendaring, thermobonding, welding, application of hot glue etc. Preferably the colour
change is reversible, so that after a certain period of time the fibres revert to their less
contrasting colour and will not be visible or at least not so pronounced visible on the
finished product.
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Alternatively the colour-changing p-roperties of the thermochromic fibres is such that
they when introduced in a component of the absorbent article have a contrasting
colour. When exerted to a temperature above the trigger temperature they will change
to a less contrasting colour or even be colourless. This trigger temperature may also be
induced by a process step as indicated above. However in this case detection of the
thermochromic fibres must take place before the detection step. The trigger
temperature may be the same as indicated above. The colour-change should in this

case be irreversible.

The pant diaper may be manufactured by a process parts of which are illustrated in Figs. 3
and 4. The various components of the absorbent article are united on a (not shown)
conveyor belt running in a direction of travel denoted by arrow A. A pair of continuous
lengths of substantially non-elastic web material 14 intended to form the waistband 13,
are fed in parallel and spaced apart a selected distance along the conveyor belt. The
waistband web materials 14 have two longitudinal side edges 14a and b and are along
their longitudinal edges 14a facing each other brought together with a continuous length of
body panel material 15 intended to form the front, back and crotch regions 2, 3 and 4 of
the article. The body panel material 15 comprises inner and outer covers 5 and 6, having
absorbent structures 7 enclosed there between at spaced locations.

The body panel material 15 has two longitudinal side edges 15a and b and is brought
together with the waistband web material 14 and joined by gluing, ultrasonic welding 16
or the like in an overtapping manner, so that the their respective longitudinal side edges

overiap at least about 5 mm.

A plurality of elongate elastic members 12 are then supplied and joined to each of the
waistband web materials 14 in any suitable manner known in the art, for example by gluing
17. The elongate elastic members 12 are supplied in a selectively tensioned manner or
they may alternatively be supplied in a substantially untensioned manner and
subsequently be activated to tensioned state, for example by heat. In the latter case the
elongate elastic members 12 are of a specific type of elastomeric material, referredto as a
heat-elasticizable material.

926
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After supplying the elongate elastic members 12 to the waistband web materials 14, said
web materials pass through a folding board 18 each, which continuously folds the
respective waistband web material 14 transversely to the feeding direction A along a fold
line 19 and over the elongate elastic members 12, The free longitudinal edge 14b of each
waistband web material 14 is subsequently secured to the respective body panel material
15 to its longitudinal edge 15a in an overlapping manner on the opposite side thereof as
the other longitudinal edge 14a of waistband web material, which has already been
secured to the body panel web material 15. Alternatively both side edges 14a and b of the
waistband web material 14 are joined to the same side of the body panel web material 15.
The joining of the averlapping edges of web materials 14 and 15 made ultrasonic welding
or the like by a device dencted with the numeral 20.

The joining effect, for example the ultrasonic weld, provided by the second joining device
20 may be considerably stronger than the joining effect provided by the first joining device
16, which may only provide for example a slight tack weld sufficient to keep the
overlapping edges of the two material webs 14 and 15 {ogether to the next joining station
19. The folded waist band web material 14, with the elongate elastic members 11
enclosed therein, will form the elastic waistband 13 of the absorbent article.

Alternatively to folding the waist band web material 14, a further waist band web material
may be supplied and joined in an overlapping manner to the longitudinal edge 14a of the
body panel web material 15. The free side edges of the two non-elastic web materials are
joined to each other either in a preceding or subsequent step. In this case each of the
waist band web materials 14 are of a width corresponding to the width of the waistband
13.

Itis understood that the different process steps of joining the different material webs may
fake place in any order. Likewise, the invention is applicable on production having thé
articles oriented in cross direction, as shown in Fig. 3, as well as production with the
articles oriented in length direction on the production line.

Further components like elongate elastic members forming leg elastics 12 are attached to
the production web in a suitable manner known in the art. Leg openings 21 are cut in the
production web and the pant diaper is formed by folding by means of folding board 22 the
preduction web in double in the production direction, joining the folded production web, for

s
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example by ultrasonic welding by a device denoted 23, intermittently transverse to the
feeding direction from the waist opening to the leg openings to form side seams 10 and
subsequently cutting by means of a cutting device 24 along the side seams to form

separate pant articles 1. This is illustrated in Fig. 4.

Having thermochromic fibres incorporated in or between the inner 5 and/or outer
covers 8 and/for waist band material 13, will result in a colour change of said fibres
triggered by the ultrasonic welding. This will result in a welding pattern 25 and 26 that is
contrasting from the surrounding parts of the material web and thus easily detectable.
In the embodiment illustrated in Figs. 3 and 4 weld patterns 25 and 26 are made in the
waist band area and in the side seams 10. These weld patterns are detected by image
recording means 27 and 28, for example in the form of a so called Vision-system,
which is a system for automatic inspection, for example delivered by Novotek Sverige
AB. An image of the welding pattern in the weld seams is created, which develops a
video signal that is delivered to an image digitizer and analyzer unit 29 and 30
respectively comparing the recorded image against a previously established value
range. If the recorded image deviates from the established value range (set value) a
signal is sent to a correction and control unit 31, 32 and/or 33 respectively, which may
have ohe or more of the following functions:
a) Controlling the ultrasonic welding devices for example with respect to energy
input, positioning of the device etc.
b) Controlling positioning, web speed and/or web tension of the web materials
introduced in the ultrasonic welding device;
c) Controlling and synchronizing the cutting device 24 in response to the location
of the welding pattern;
d) Triggering an alarm signal 34, 35 to indicate that measures need to be taken in
the process conirol.

In the last mentioned case the measures could be to check whether an equipment, for
example an ultrasonic horn or pattern roll is worn out and needs to be replaced, or to
check whether one or more process steps or parameters, such as temperature, web
speed, web tension, positioning of equipment or web materials need to be adjusted.

The position of the weld seam may also be checked with respect to a fixed point in the

web material, for example en edge contour of the absorbent structure 7, which is also

7%
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detectable by the image recording means 28.

The example shown and described with respect to Figs. 3 and 4 is only illustrating one
embodiment of the invention. It is understood that the principle of the present invention
of utilizing thermochromic fibres in the process controf in a manufacturing process for

" absorbent articles may be maodified in many different ways. Some further examples are

listed below:

« Synchronization marking for example for attaching a component, for example a
fastening tab, at a specified location on another component,

« Detection of a glue pattern created by the application of hot glue to a web
material;

e Detection of a thermobonding pattern created by a heated roll causing fusing of
at least a part of the components of a web material;

¢ Detection of a cut in a web material.

« Detection of de-elasticized parts of an elastic component, such as an elastic
nonwoven, a laminate of nonwoven and film or a nonwoven laminate, wherein
the de-elastification in selected areas has been accomplished by he‘at
treatment, ultrasonic bonding or the like

In some of the above examples a process step preceding the detection device may
cause a temperature increase triggering a celour change of the thermochromic fibres.
in other of the examples thermochromic fibres may be used that have a contrasting

colour initially.

In some cases the configuration of a certain entire area, such as a welding pattern,
containing thermochromic fibres having a contrasting colour, is detected by an image
recording device, as described above. in other cases cnly the presence of an area
containing contrasting thermochromic fibres or a contrast line between an area
containing contrasting thermochromic fibres and an adjacent area is detected. In such
cases a simpler sensor may be used instead of an image recording device.

In case thermochromic fibres are used that must change colour before detection, the
response time of the thermochromic fibres, i.e. the time it takes for the colour change
to occur from having been exerted to the trigger temperature, should be short enough
to enable a detection by the image recording means or sensor, or in other words the
distance between the process equipment triggering the colour change, e g welding,
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thermobonding or gluing device, and the image recording means or sensor should be
large enough for making a detection possible. It is desired that the response time is
less than 3 seconds, preferably less than 2 seconds and more preferably less than 1
second from When the fibres have been exerted to the trigger temperature. A high
impact temperature (high above the trigger temperature) on the thermochromic fibres
will give a faster colour change than a low impact temperature (close to the trigger

temperature).

The colour change to a contrasting colour is preferably reversible, so that after a
certain period of time, the fibres revert to their initial colourless or at least ess
contrasting colour, so that they will be more or less invisible in the final product. The
reverting time should be long enough to make the detection possible, or in other words
the distance between the process equipment triggering the colour change, e g welding
device, and the image recording means or sensor should be short enough for the
colour change fo remain past the detection device.

For applications where it is desired to maintain the colour change of the thermochromic
fibres in the final product, e g for permanent visualization of a bonding pattern,

irreversible thermochromic fibres may be used.

As mentioned above thermochramic fibres may alternatively be used that initially have
a contrasting colour. After their use as for example synchronization marking or product
control a colaur change is induced by a heating step, so that they change to a
colourless or at least less contrasting colour.

The thermochromic fibres may be incorporated substantially homogeneously in an
entire layer and mixed with other fibres in the layer. Alternatively they are incorporated
only in selected parts of a layer. A further alternative is that a separate fibrous layer, for
example a nonwoven layer, produced mainly (at least 50%) or even entirely from
thermochromic fibres as the sole fibrous component is incorporated in the article, An
appropriate amount of the thermochromic fibres in for example an inner coversheet, an
acquisition layer, an absorbent structure or a layer in an absorbent structure or an outer
coversheet, is at least 1% by weight, preferably at |east 5%, more preferably at least
10% by weight and most preferably from 20 to 70% by weight based on the weight of
said fibrous layer in areas in which said thermochromic fibres are distributed. Thus if
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the thermochromic fibres are distributed in only half of the layer, the weight-% should
be based on the weight of that half part of the layer.

The rest of the fibres, with which the thermochromic fibres are mixed, may vary
depending on which component of the absorbent article the thermochromic fibres are
incarporated in, if it for example is a backsheet material, a coversheet, a backsheet or
an absorbent structure. Thus the rest of the fibres may be cellulosic fibres,
polyethylene, polyproplyene, polyester, polylactide, viscose fibres and the like.

in one embodiment the rest of the fibres with which the thermochromic fibres are mixed
are made of the same polymeric material as the thermochromic fibres. Thus if the
thermochromic fibres comprises polypropylene having. a thermochromic pigment
incorporated therein, these thermochromic fibres may be mixed with other
polypropylene fibres with no thermochromic pigment in them.

In case a fibrous layer consisting of thermochromic fibres as the sole fibrous
component is used, such layer should have a basis weight of at least 7, preferably at
least 10 and more preferably at least 15 g/m®. ‘

As mentioned above the thermochromic fibres may alternatively be applied, for
example sprayed, onto a component of the absorbent article during the manufacturing
process.

Two or more types of thermochromic fibres may be used in the same article. These
different thermochromic fibres may have different colours and/or different trigger

temperatures.

The time it takes for the colour change to occur may at least for some applications be
of importance, For example it may be desired that the change of temperature occurs in
less than 3 seconds, preferably in less than 2 seconds and more preferably in less than
1 second from when the fibres have been exerted to the trigger temperature. A high
impact temperature (high above the trigger temperature) on the thermochromic fibres
will give a faster colour change than a low impact temperature (close to the trigger
temperature).

The thermochromic fibres are preferably colourless, or the same colour as, i.e. do not
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contrast to, the surrounding material, below a certain temperature, which preferably
exceeds normal room, transport and storage temperatures and also lower than the
temperatures to which the articies are exerted during manufacturing, except for the
triggering step. When a specific temperature threshold is crossed the thermochromic
fibres change colour and become visible and in contrast to the surrounding material.
This temperature threshold should be slightly below the temperature that the
components are exerted to during the triggering process step. “Slightly below” in this
context means at least 10°C, preferably between 10 and 30°C, lower than said
temperature to which the components are exerted during the triggering step.

A suitable temperature threshold can be in the interval 45 and 150°C, preferably
between 50 and 130°C, more preferably between 50 and 120°C and most preferably
between 60 and 120°C. As described above the choice of solvent reaction medium of
the thermochromic pigment determines the temperature of the colouring reaction to
occur. This is for example described in US 4,826,550 and US 5,197,958.

It is pointed out that the present invention is not limited o the embodiments described
above and shown in the drawings, but that a plurality of modifications are possible
within the scope of the claims.

g
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Claims
1. A method for manufacturing an absorbent hygiene article such as a diaper, a

pant diaper, a sanitary napkin, an incontinence guard etc. comprising a plurality
of components that are joined together during the manufacturing process,
comprising the steps of:

a) incorporating thermochromic fibres to said process in a component web,
component or area thereof, said thermochromic fibres being adapted to change
colour between a contrasting colour to a less cantrasting colour with respect the
surrounding pars of the article;

b) inducing a colour change of said thermochromic fibres during one step of the
manufacturing process

c) detecting by a detection means (27, 28) the presence of the thermochromic
fibres being in their contrasting detectable colour state;

d) actuating a measure in response to the presence of said thermochromic
fibres being in their contrasting colour state

The method as claimed in claim 1, characterized in that the colour change of
the thermochromic fibres is induced prior to the detection step, wherein the
thermochromic fibres will change to their contrasting colour that is detectable by
said detection means (27, 28). ‘

The method as claimed in claim 2, characterized in that the colour change is
reversible and will disappear after detection by said detection means (27, 28).

The method as claimed in claim 1, characterized in that the thermochromic
fibres incorporated in said article have a contrasting colour that is detectable by
said detection means (27, 28) and that the colour change of the thermochromic
fibres is induced after the detection step.

The method as claimed in claim 4, characterized in that the colour change ié
irreversible and such that the thermochromic fibres will become less conirasting
to the surrounding areas of the article.

%
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The method as claimed in any of the preceding claims, characterized in that

~ data is submitted from said detection means (27, 28) to control means (29, 30)

10.

11.

for control of a process step and/or a process parameter; said process step
and/or process parameter being controlled in response to the data submitted
from the detection means.

The method as claimed in any of the preceding claims, characterized in that the
position and/or configuration of a colour detected area (25, 26) provided by said
thermochromic fibres is by said control means (29, 30) compared with a set
value and/or detected location of a component of said article, said contro!
means inducing adjustment of one or more process steps and/or process
parameters when the position and/or configuration of said colour detected area
deviates from said set value and/or said detecied location.

The method as claimed in claim 7, characterized in that said colour detected
area is a thermobonding pattern, a weld pattern (25, 26) a glue pattern or the
like, in which the bonding process has induced a colour change in the bonded

areas.

The method as claimed in claim 7 or 8, characterized in that said process steps
and/or process parameters are selected from: temperature, position of a
component of the article and/or process equipment, process speed, stretching of
a web material.

The method as claimed in any of the preceding claims, characterized in that the
position of a colour detected area (25, 26) provided by said thermochromic
fibres is used as a synchronizing mark for joining two or more components of the
article together in selected areas.

The method as claimed in any of the preceding claims, characterized in that the
position and/or configuration of a colour detected area (25, 26) provided by said
thermochremic fibres is by said control means (29, 30) compared with a set
value and/or detected location of a component of said article and that an alarm
signal (34, 35) is generated when the position and/or configuration of said colour
detected area deviates from said set value and/or said detected location.
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12. The method as claimed in any of the preceding claims, characterized in that the
thermochromic fibres change colour at a temperature of between 45 and 150°C,
preferably between 50 and 130°C, more preferably between 50 and 120°C and
most preferably between 60 and 120°C.
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UN METODO PARA FABRICAR UN ARTICULO ABSORBENTE

Campo Técnico

La presente invencién se refiere a un método para
fabricar un articulo higiénico absorbente tal como un pafial,
un calzén entrenador, una toalla sanitaria, un protector de
incontinencia gue comprende una pluralidad de componentes que
se unen durante el proceso de fabricacidén. La invencidn
proporciona un método para control mejorado de ciertas etapas

de fabricacién.

Antecedentes de la Invencidén

Los articulos absorbentes comprenden una pluralidad
de componentes, como materiales tejidos que constituyen los
forros externo e interno del articulo, las capas absorbentes,
etc., las cuales se unen por ejemplc, por termofijacién,
soldadura ultrasénica o© por engomado en un proceso de
fabricacién a alta velocidad. Otros componentes como hebras
eldsticas, lenglietas de sujecidn, pretinas, paneles
laterales, fajas, etc., pueden incorporarse también en
articulos como paflales, calzones entrenadores Y protectores
de incontinencia. Todos estos componentes deben aplicarse vy
asegurarse en una posicidén correcta del articulo. Las
operaciones de corte, en las cuales los tramos seleccionados

de materiales ge cortan, estan ocurriendo también en 1la
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fabricacién de articulo absorbente, y el corte tiene que
hacerse en una ubicacién precisa. El control y sincronizacién
de la unién de los diferentes componentes en un articulo
absorbente, la aplicacién de un sustrato a un Area
seleccionada de un componente, el control de patrones de
termofijacidén, soldadura vy engomado asi como de operaciones
de corte, es de importancia critica para 1la calidad del
producto.

La US-A-5,045,135 describe un método para controlar
el registro de corte en una maquina para paflales. Una tela
para pafial que tiene una pluralidad de almohadillas
absorbentes longitudinalmente separadas en la misma cruza un
medio de deteccidén gue detecta el borde de la almchadilla. El
medio de corte se controla por las sefiales a partir del medio
de deteccidn.

La EP-A-1 199 057 describe un método para fabricar
un articulo absorbente que tiene un patrén predeterminado
dispuesto en una posicién predeterminada del articulo. E1
patrén se imprime en un material tejido que se mueve
continuamente alimentado a una velocidad seleccionada y se
corta en tramos seleccionados en una posicién predeterminada.
Se detecta la posicién del patrdn estampado y la sefilal se
utiliza para controlar la velocidad de alimentacidén del
tejido, por lo que se obtiene el patrén estampado en una

ubicacién correcta con respecto a la posicién de corte.

Yl
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En estos dos documentos un borde de una almohadilla
Y un patrdén estampado respectivamente se detectan y utilizan
para controlar ciertas etapas del proceso. Sin embargo, tales
caracteristicas del producto las cuales son visualmente
detectables en una cierta posicién que pueden utilizarse para
control del proceso no siempre estan disponibles y por 1lo
tantc existe una necesidad para mejorar la flexibilidad del

control del procesoc.

Objeto y caracteristicas mis importantes de la invencidén

Un cbjeto de la presente invencién es proporcionar
una solucidén al problema anterior y proporcionar un sistema
mas flexible para controlar y sincronizar ciertas etapas del
proceso en la fabricacién de articulos absorbentes.

Estos y otros objetos han sido de acuerdo con la
invencién solucionados incorporando fibras termocromaticas en
un tejido componente, componente o Area seleccionada del
mismo, las fibras termocromaticas se adaptan para cambiar de
color entre un color contrastante a un color menos
contrastante; induciendo un cambio de color de las fibras
termocromaticas durante una etapa del proceso de fabricacidén;
detectando la ubicacién de las fibras termocromaticas en su
estado de color detectable contrastante por un medio de
deteccidn; accionando una medida en respuesta a la ubicacién

de las fibras termocromiticas.




10

15

20

25

{2

La invencién hace posible evitar la alteracidén de
marcas de sincronizacién en el articulo y evita la necesidad
para cortar el material que tiene marcas de sincronizacién en
el mismec.

En una modalidad, el cambio de calor de las fibras
termocromdticas se induce antes de la etapa de deteccidn, en
donde las fibras termocromidticas cambiaran a un color
contrastante que es detectable por medios de deteccidn. De
preferencia, el cambio de color es reversible y desaparecera
después de la deteccién por medios de deteccidn.

En una modalidad alternativa, las fibras
Cermocromaticas en el articulo tienen un color contrastante
que es detectable por medios de deteccidn, en donde el cambio
de color de las fibras termocromdticas de induce después de
la etapa de deteccidn. De preferencia, el cambio de color es
irreversible y de manera que las fibras termocromiticas se
volveradn menos contrastantes en las &reas circundantes del
articulo.

En un aspecto de la invencién, los datos de la
invencidén se presentan a partir de los medios de deteccidn
para controlar los medios para el control de una etapa del
proceso y/o un parametro del proceso; la etapa del proceso
y/o el parametro del proceso se controlan en respuesta a los
datos presentados a partir de los medios de deteccién,

En un aspecto adicional, la posicidn y/o
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configuracién de un A&rea detectada con color provista por
fibras termocromiticas es por medios de control comparados
con un valor establecido y/o una ubicacién detectada de un
componente del articulo, los medios de control que inducen el
ajuste de una o mas etapas del procesc y/o parametros del
proceso cuando la posicién vy/o configu:acién del é&rea
detectada con color se desvian del valor establecido y/o la
ubicacidn detectada. Ejemplos de tales etapas del proceso y/o
parametros del proceso son: temperatura, posicién de un
componente del articulo y/o equipo del proceso, velocidad del
proceso, resistencia de un material tejido.

De acuerdo con un aspecto de 1la invencién, el Aarea
detectada con color es un patrdén de termofijacién, un patrén
soldado o un patrén de engomado o similares, en los cuales el
proceso de fijacién ha inducido un cambio de color en las
dreas fijadas.

En una modalidad, la posicién de un Area detectada
con color provista por las fibras termocromiticas se utiliza
como  una marca de sincronizacién para unir dos o© mas
componentes del articulo en areas seleccionadas.

En una modalidad adicional, 1la posicién y/o 1la
configuracién de un &rea detectada con color provista por
fibras termocromiticas es por medios de control comparados
con  un  valor establecido vy/o ubicacién detectada de un

componente del articulo y que una sefial de alarma se genera
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cuando la posicidén y/o la configuracién del &rea detectada
con color se desvia desde el valor establecido v/o 1la
ubicacidén detectada.

En aln un aspecto adicional de 1la invencidn, las
fibras termocromaticas cambian de color a una temperatura de
entre 45 y 150°C, de preferencia entre 50 Yy 130°C, mas
preferiblemente entre 50 y 120°C Yy mas preferiblemente entre

60 y 120°C.

Breve descripcidén de los dibujos

La invencidén se describira en lo siguiente en mayor
detalle a modo de ejemplos Y con referencia a los dibujos
anexos, en los cuales:

La Figura 1 es una vista en perspectiva de un
articulo absorbente en la forma de un calzdén entrenador.

La Figura 2 es una vista en planta del calzén
entrenador en su estado plano, no contraido antes de 1la
formacidén como se observa desde el lado que da de frente al
cuerpo.

La Figura 3 es una vista esquemética en perspectiva
de un tramo de una linea de produccidédn para fabricar el
calzdédn entrenador.

La Figura 4 es una vista esquematica de una parte

posterior de la linea de produccién.
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Definiciones
Articulo absorbente
El término “articulc absorbente” sge refiere a

productos que se colocan contra la piel del portador para
absorber y contener exudados corporales, comec orina, heces y
fluido menstrual. La invencién se refiere principalmente a
articulos absorbentes desechables, los cuales son articulos
gqué€ no se pretenden para lavarse o de otra manera restaurarse
O reutilizarse como un articulo absorbente después del uso.
El articulo absorbente comprende una pluralidad de
componerites que se unen en el proceso de fabricacién, tal
como una cubierta interna permeable a ligquidog, una cubierta
externa impermeable a liquidos, una estructura absorbente,
una capa de adquisicién, miembros elasticos, mediocs de

sujecidn, etc.

Cubierta interna permeable a liquidos

La cubierta interna permeable a liquidos forma 1la
cubierta interna del articulo absorbente Y en su uso se
coloca en contacto directo con la piel del portador. La
cubierta interna permeable a liguidos puede comprender un
material no tejido, por ejemplo, hilado, derretido-fundido,
cardado, hidroentrelazado, colocado en himedo, etc.
Materiales no tejidos adecuados pueden componerse de fibras

naturales, tales como fibras de pulpa de madera o de algodén,
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fibras sintéticas, tales como poliéster, pelietileno,

polipropileno, viscosa, etc., o de una mezcla de fibras

naturales y sintéticas. El material de cubierta interna
permeable a liguidos puede ademds componerse de estopas, que
pueden unirse entre si en un patrdén de fijacidn, por ejemplo,
como se describe en la EP-A-1 035 818. Ejemplos adicionales
de materiales de cubierta interna permeables a ligquidos son
espumas porosas, peliculas plastica perforadas, laminados de
peliculas/no tejidos, etc. Los materiales adecuados como
materiales de cubierta interna permeables a liguidos deben
ser suaves Yy no 1lirritantes para la piel y ser penetrados
fadcilmente por el fluido corporal, por ejemplo, orina o
fluido menstrual. La cubierta interna permeable a liquidos
puede ademas ser diferente en diferentes partes del articulo

absorbente.

Cubierta externa impermeable a liquidos

La cubierta externa impermeable a liquidos forma la
cubierta externa del articulo absorbente al menos en el &area
central del mismo. La cubierta externa impermeable a liquidos
puede comprender una pelicula pléstica delgada, por ejemplo,
una pelicula de polietilenc o de polipropileno, un material
no tejide recubierto con un material impermeable a liquidos,
un material no tejido hidrofébico, el cual resiste la

penetracién de liquidos, © un laminado, por ejemplo, de una
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pelicula plastica y un material no tejido. El1 material de
cubierta interna impermeable a ligquidos puede ser respirable
de manera gque permite escapar el valor de la estructura
absorbente, mientras impide aln gque los liquidos pasen a
través de éste. Ejemplos de materiales de cubierta externa
impermeables a ligquidos,  respirables son peliculas
poliméricas porosas, laminados no tejidos de capas hiladas vy
derretidos-fundidos, laminados de peliculas poliméricas

porosas y materiales no tejidos.

Estructura absorbente

La ‘egtructura absorbente” es la estructura
absorbente dispuesta entre las dos cubiertas del articulo
absorbente. La estructura absorbente puede ser de cualquier

clase convenciocnal. Ejemplos de materiales absorbentes que se

producen cominmente son pasta fluff celulédsica, capas
tejidas, polimeros altamente absorbentes (llamados
superabsorbentes), materiales espumosos absorbentes,

materiales no tejidos absorbentes o© similares. Es comin
combinar la pasta fluff celuldsica con polimeros
superabsorbentes en una estructura absocrbente.

Es convencional en los articules absorbentes tener
estructuras absorbentes gue comprenden capas de diferentes
propiedades c¢on respecto a la capacidad de recepcidn de

liguidos, capacidad de distribucidén de liquidos y capacidad
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de almacenamiento. Los cuerpos absorbentes delgados, los
cuales son comunes en por ejemplo, pafiales para bebés vy
protectores de incontinencia, a menudc comprenden una
estructura mezclada o estratificada comprimida de pasta fluff
celuldésica y polimeros superabsorbentes. E1 tamafio y 1la
capacidad absorbente de la estructura absorbente pueden
variarse para ser adecuados para diferentes usos tales como

para lactantes o para personas adultas incontinentes.

Capa de adguisicién

Una capa de  adquisicidn asi llamada  puede
disponerse entre la cubierta interna permeable a liquidos y
la estructura absorbente. La capa de adguisicidén se adapta
para recibir ré&pidamente y almacenar temporalmente liguido
descargado antes de ser absorbido por la estructura
absorbente subyacente. Tales capas de distribucidn de
adquisicidn se conocen bien en la técnica y pueden componerse

de guatas fibrosas porosas o materiales espumosos.

Medios de sujecidn

Se utilizan medios de sujecidén para  unir
liberablemente diferentes componentes de un articulo
absorbente juntos durante su uso, por ejemplo uniendo las
porciones frontal y posterior de un pafial juntas para formar

una forma similar a calzdédn. Medios de sujecidn estén
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usualmente en la forma de sujetadores mecinicos, tales como

sujetadores de gancho y bucle (Velcro®), o cintas adhesivas.

Miembros Eldsticos

Se utilizan miembros elasticos alargados en algunos
articulos para mejorar el ajuste del articulo en ciertas
areas, tales como las aberturas de la pierna y/o el area de
cintura. Los miembros elasticos, tales como hebras elésticas,
se unen a una capa de material ¢ entre capas de material. Los
miembros eléasticos pueden ser alternativamente de un material
gue se puede activar por algunos medios, por ejemplo, por
calor, a un estado elastificado, en.donde pueden unirse al
articule en un estado inactivado no estirado y se activan

subsecuentemente a un estado elastico contraido.

Fibras termocromdticas

Los pigmentos termocromaticos son compuestoes
organicos que efectian un cambio de <color reversible o
irreversible cuandc se cruza un umbral de temperatura
especifico. Un pigmento termocromético comprende bésicamente
tres componentes principales: (i) un compuesto organico de
coloracidn de electrédn donante, (ii) un compuesto de electrdn
receptor e (iii) un medio de reaccidén de sclventes due
determina que ocurre la temperatura de reaccidén de ccolor.

Un material particulade termocromdtico el cual
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puede utilizarse de acuerdo a la invencidén puede prepararse a
partir de particulas de una resina no termopléastica que tiene
contenidos en el mismo los tres componentes de una sustancia
cromogénica de electrén donante, una sustancia de electrdn
receptor y un solvente recubriendo las particulas con un
compuesto de peso molecular elevado hidrofilico. El material
particulado termocromdtico, cuando se 1ncorpora en un
plastisol de cloruro de vinilo, permanece 1libre de 1la
influencia del plastificante, el estabilizador, el lubricante
© similares contenidos en el plastisol Y retiene una
estabilidad muy elevada aun cuando se calienta.

El proceso para preparar un producto moldeado de
cloruro de polivinilo termocromdtico se caracteriza por
incorporar un material particulado termocromatico dentro de
un plastisol de clorurc de vinilo que comprende una resina de
cloruro de wvinilo, un plastificante, un estabilizador, un
lubricante y un relleno. Mas adelante, se moldea la mezcla
resultante. El material particulado termocromitico se prepara
de particulas de una resina no termoplastica que tiene
encapsulado en el mismo los tres componentes de una sustancia
cromogénica de electrédn donante, una sustancia de eleétrén
receptor y un solvente recubriendo las particulas con un
compuesto de peso molecular elevado hidrofilico.

Por lo tanto puede prepararse un material de

cloruro de ©polivinilo termocromiatico moldeado el cual
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experimenta con seguridad un cambio de color reversible con
un cambio de temperatura. Un material como éste se vuelve del
color de la piel cuando la temperatura se eleva mas alla de
aproximadamente 40°C. El cambio de color es reversible. Esto
se describe ademas en 1la US 4,826,550. Tales pigmentos
Lermocrométicos y el mecanismo gue causa gue ocurra el cambio
de color accionado por 1la temperatura son bien conocidos en
la técnica y se describen por ejemplo en la US 4,826,550 y la
Uus 5,197,958.

Se conocen fibras de cambio color termocromaticas ol
sensibles a temperatura a partir del campo de los tejidos que
se utiliza en la ropa, equipo deportivo, etc. Las fibras se
producen ya sea al mezclar un pigmento termoplastico en la
resina base a partir de la cual van a producirse las fibras,
por ejemplo, una poliolefina, tal como polietileno o
polipropileno, poliéster, alcohol polivinilico, etc., o)
utilizando un 1ligquido de color termocromdtico para las
fibras. ©La produccién de fibras que cambian de color
sensibles a temperatura se describe en por ejemplo
JP2002138322 y JP2001123088. El cambio de color de fibras en
una temperatura seleccionada. El cambio de color es ya sea
reversible o irreversible.

Un ejemplo de una fibra la cual puede utilizarse de
acuerdo con la invencién es una fibra termocromatica la cual

Ss€ caracteriza parcialmente en gue el médulo de flexidn de
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elasticidad de una resina base esta dentro del intervalo de
300-1,500 MPa en la fibra que cambia de color sensible a
temperatura. La fibra se forma mezclando por fusidén un
pigmento que cambia de color térmicamente en un estado
disperso en la resina base de una resina de polioclefina y/o
1la resina de policlefina mezclada con una resina
termoplastica. Esta fibra se utiliza mas facil en el campo de
los tejidos. Se ha  encontrado que las fibras con estas
Caracteristicas pueden también adaptarse para su uso en
articulos absorbentes, especialmente paflales. La fibra se
describe ademés en JP 2002-138322.

En otra modalidad de 1a invencién, la fibra
termocromatica es una fibra sintética acrilica que cambia de
color termosensible. Tales fibras pueden constituirse de una
pluralidad de fibras largas o fibras cortas de una fibra
acrilica sintética que cambia de color termosensible que
tiene 1-100 um de di&metro externo de monofilamento. Las
fibras pueden formarse dispersando 0.5-40% en peso de un
pigmento Cermosensible que contiene tres ingredientes
esenciales de (A) un compuesto organico de electrén donante,
(B) un compuesto de electrén receptor y (C) un solvente de
reaccién que determina la temperatura existente de una
reaccidén de cdlor de los ingredientes A y B. Esto se describe
en mas detalle en la JP 2001-055623.

Otra fibra termocroméitica de acuerdo con la
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invencidén es una fibra conjugada la cual es excelente en la
capacidad de cambic de color reversible, brillo vy
durabilidad. Puede producirse utilizando un (1) poliéster que
cambia de color compuesto de un poliéster termoplastico que
contiene un material que cambia de color térmico y (2) un
poliéster que forma fibras en el cual 250% en moles de un
componente de dcido es &acido tereftdlico; 0-50% en moles del
mismo es &cido isoft&lico Y 270% en moles de un componente
diol se compone de butandiol y/o hexandiol se someten para
fundir el hilado conjugado. El hilo resultante se tensa para
producir la fibra objetiva la cual es una fibra conjugada,
que contiene una parte compuesta del componente (1) unido a
una parte compuesta del componente (2) Y gue tiene
21.5 g/denier de resistencia de fibra, =<80% de alargamiento
de fibra y <25% del factor de encogimiento en agua en
ebullicién. Esto se describe ademis en Jp 4241115,

Otra fibra la cual es excelente en durabilidad por
friccidn y caracteristicas mecanicas las cuales pueden ser
adecuadas para la invencién pueden lograrse utilizando una
resina termoplastica de bajo punto de fusién que contiene una
sustancia granular que cambia de color sensible a 1la
Cemperatura como un componente central Y una resina
Lermoplastica de alto punto de fusidn como un componente de
funda en una relacidén especifica.

La fibra se obtiene mezclando una sustancia que
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desarrolla acido (por ejemplo, 3,3’ -dimetoxifluorano) con una
sustancia acidica (por ejemplo, fenol) Yy un solvente (por
ejemplo, alcohol octilico), granulando la mezcla resultante Yy
llevande a cabo un hilado conjugado de una resina
termoplastica (por ejemplo, polipropileno), que tiene <£230°C
de punto de fusién vy que contiene 1-40% en peso de una
sustancia granular que cambia de color sensible a temperatura
resultante. Los grinulos que tienen 1-50 pm de diédmetro de
grano y 2200°C de resistencia térmica comc un componente
central y una resina termopldstica (por ejemplo, nylon) que
tiene <280°C de punto de fusién como una composicidén de funda
en una relacién en peso de (1/9)-(9/1) del componente
central:componente de funda, que tiene una superficie suave y
excelente en caracteristicas mecénicas con un nivel elevado
de la funcidén de cambio de color sensible a temperatura. Este
método se describe ademds en la JP 3161511.

El pigmento sensible a temperatura utilizado en las
fibras termocromaticas tiene de preferencia un tamafio de
particula promedio de 0.5-50 gm, de preferencia 0.5-30.0,
incluso més preferiblemente 0.5-15.0 pm, medido por el método
estandar ASTDM apropiado.

El pigmento termosénsible puede ser de preferencia
de un tipo de microcapsula el cual se conoce en la técnica de

pigmentos termosensibles.
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Descripcién de las modalidades preferidas

El calzén 1 entrenador descrito en los dibujos
tipicamente comprende una regién 2 frontal, una regién 3
posterior y una regién 4 de entrepierna entre la regidn
frontal y la regién posterior. En su forma mas comin, el
calzdén entrenador comprende una cubierta 5§ interna permeable
a liquidos, una cubierta 6 externa impermeable a liquidos y
un ndcleo 7 absorbente dispuesto entre las cubiertas interna
Y externa. El calzdn entrenador se pretende para contener la
parte inferior del torso del portador como un par de
calzoncillos absorbentes. Las regiones 2 y 3 frontal vy
posterior pueden tener una diferente composicidén de material
que la regién de entrepierna, por ejemplo, solamente la
regién de entrepierna puede contener material impermeable a
liguidos.

Las regiones 2 y 3 frontal y posterior se unen
entre si junto con dos bordes 2a Y 3a y 2b y 3b lateraleg
opuestos respectivamente, para definir una abertura 8 de
cintura y un par de aberturas 9 de pierna. Las regiones 2 y 3
frontal y posterior se unen a lo largo de los bordes 2a y 3a
Y 2b y 3b laterales respectivamente, por ejemplo, por
adhesivo, por soldadura ultrasénica, sellado térmico o
similares, de manera gque forma costuras lO‘ laterales. Las
regiones 2 y 3 frontales y posteriores pueden unirse ya sea a

lo largo de sus bordes laterales con la cubierta 5 interna
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que se orientan hacia adentro en las costuras laterales, como
se muestra en los dibujos. Alternativamente, se unen en una
manera traslapada con la cubierta 5 interna de 1la regidén
frontal o posterior gue orienta la cubierta 6 externa de 1la
regién opuesta.

El area de cintura y al menos una parte del &area de
abertura de pierna se hace el&stica. La elastificacién se
logra por una pluralidad de miembros eladsticosg, tales como
hebras 11 y 12 el&sticas, fijas en forma contraible a una
capa de material o entre capas de materiales. La
elastificacién del &rea de la cintura de acuerdo con la
modalidad se muestra en los dibujos logrados pPor una pretina
13 elastica que comprende un material 14 no tejido, no
eldstico que se hace elastico por miembros 11 elasticos
alargados, tales como hebras elésticas, fijas en forma
contraible dentro de la pretina 13.

El articulo tiene una direccién y longitudinal Yy
una direccién x transversal.

La cubierta 5 interna y la cubierta 6 externa se
extiende hacia fuera més allid de los bordes periféricos de la
estructura 7 absorbente y tienen sus superficies internas
unidas entre si, por ejemplo engomando o soldando por calor o
en forma ultrasénica. Los materiales de cubierta interna Y
externa pueden ademds unirse, por ejemplo, por adhesivo, a la

estructura absorbente.
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Los articulos absorbentes en la forma de un calzdén
entrenador mostrado en los dibujos es Unicamente un ejemplo
de un articulo absorbente para el cuidado personal y la
invencién puede aplicarse a cualquier tipo de articulo
absorbente que cae bajo la definicién dada anteriormente,
incluyendo pafiales abiertos asi 1llamados en los cuales las
porciones frontal y posterior se sujetan Jjuntas por
sujetadores, tales como cinta adhesiva o sujetadores de tipo
gancho y bucle, pafiales con faja en donde los miembros de
faja se utilizan para unir el articulo alrededor de 1la
cintura del portador, almohadillas para incontinencia,
toallas sanitarias y panti-protectores pretendidos para
portarse en las pantimedias del portador, etc.

El articulo absorbente de acuerdo con la presente
invencidn contiene fibras termocrométicas. Como se menciona
anteriormente, las fibras termocromaticas son fibras que
tienen .incorporadas en las mismas un pigmento termocromatico.
El pigmento termocromitico comprende  basicamente tres
componentes principales. (i) un compuesto orgdnico de color
de electrdén donante, (ii) un compuesto de electrén receptor y
(1iii) un medio de reaccién de solvente que determina gque
ocurra la reaccidén de color.

Tales pigmentos termocromdticos y el mecanismo que
causa que ocurra el cambic de color accionado por temperatura

son bien conocidos en la técnica y se describen por ejemplo
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en la US 4,826,550 y la US 5,197,958. El primer documento
mencionado describe productos moldeados de cloruro de
polivinilo, que tienen incorporados en los mismos un material
particulado termocromatico. E1 ﬁltimo documento mencionado
describe un pafial que indica humedad que tiene un tinte
termocromdtico impreso en la hoja de soporte del paiial.

Una descripcidén de fibras que tienen incorporadas
en las mismas tales pigmentos termocromaticos  pueden
encontrarse en cualquiera de las giguientes solicitudes de
patente Japonesa publicadas: JP 2002-13822 que describe
fibras gque cambia de color térmicamente para varias
aplicaciones de tejido, tales como una copia de lana; JP
2001-123088 que describe un liguido de color
termocrométicamente reversible para fibras Y tejidos hechos
del mismo; JP 2001-055723 que describe fibras acrilicas
sintéticas que cambian de color termosensible; vy JP 8027653
que describe un material no tejido que cambia de color
térmicamente que contiene una cierta cantidad de fibras
rizadas que cambian de color reversiblemente.

El pigmento termocromatico puede incorporarse en la
resina base de las fibras en la forma de microcépsulas o como
un liquido de color para las fibras.

La fibra completa puede cﬁlorearse por el pigmento
termocromético, o la fibra puede ser de un tipo bicomponente,

en donde ya sea el ndcleoc o la envoltura externa de la fibra
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se proporciona con el pigmento termocromatico. El cambio de
color puede ser ya sea reversible o irreversible.

De acuerdo con la invencién, se utilizan fibras
termocromdticas en el ©proceso de fabricacién como un
indicador y/o marcande la sincronizacidn en una o mas etapas
del proceso. Un propésito puede ser controlar una o mas
etapas del proceso y/o parametros del proceso. Otro propésito
puede ser generar una sefial de error o alarma cuando un valor
detectado se desvia de un valor establecido, indicando que
hay algo en el proceso de fabricacién gque necesita
corregirse. A continuacién, se describirad un ejemplo de
partes de un proceso de fabricacién para fabricar un calzén
entrenador de acuerdo con la modalidad mostrada en las
Figuras 1 y 2. Se indicard cémo pueden utilizarse las fibras
termocromaticas para controlar ciertas etapas del proceso.

Las fibras termocromaticas pueden, dependiendo del
propdsito pretendido, incorporarse en cualquier componente
adecuado del articulo absorbente, tal como 1la cubierta
externa, la estructura absorbente, una capa de una estructura
absorbente, la cubierta interna permeable al liquido,
lenglietas de sujecién, miembros eldsticos, etc. Las fibras'
termocrométicas pueden aplicarse alternativamente, por
ejemplo, por aspersién, sobre un componente del érticulo
absorbente durante el proceso de fabricacidn.

Las propiedades de cambio de color de las fibras
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termocromaticas pueden ser tales que cuando exceden una
cierta temperatura (la temperatura de activacién) cambian de
un color “incoloro” o *“apenas perceptible” a un color que
estad contrastando con el material circundante. E1 cambio de
color puede en este caso inducirse por una etapa del proceso,
por ejemplo, calandrado térmico, termofijacién, soldadura,
aplicacién de cola caliente, etc. De preferencia, el cambio
de color es reversible, de manera que después de un cierto
periodo de tiempo las fibras se revierten a su color menos
contrastante y no serédn visibles o al menos no tan visibles
en forma acentuada en el producto terminado.

Alternativamente, las propiedades de cambio_ de
color de las fibras termocromiaticas es tal que cuando se
introducen en un componente del articulo absorbente tienen un
color contrastante. Cuando se somete a una temperatura sobre
la temperatura de activacién cambiarin a un color menos
contrastante o©  incluso incoloro. Esta temperatura de
activacién puede también inducirse por una etapa del proceso
como se indica anteriormente. Sin embargo, en este caso 1a
deteccidn de las fibras termocromdticas debe tener lugar
antes de la etapa de deteccién. La temperatura de activacioén
puede ser la misma como se indica anteriormente. El1 cambio de
color debe en este caso ser irreversible.

El calzébn entrenador puede fabricarse pPor un

proceso, partes del cual se ilustran en las Figuras 3 y 4.
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Los'diversos componentes del articulo absorbente se juntan en
una banda 14 transportadora (no mostrada) que corre en una
direccién de viaje denotada por la flecha A. Un par de tramos
continuos de material 14 tejido sustancialmente no eléstico
pretendide para formar la pretina 13, se alimentan en
paralelo y se separan una distancia seleccionada a lo largo
de la banda transportadora. Los materiales 14 tejidos de
pretina tienen dos bordes 1l4a Yy b laterales longitudinales vy
estan a lo largo de sus bordes 14a longitudinales que se
orientan entre si para integrarse con un tramo continuo de
material 14 de panel corporal pretendido para formar las
regiones 2, 3 y 4 frontal, posterior y de entrepierna del
articulo. E1l material 15 de panel corporal comprende
cubiertas 5 y 6 interna y externa, que tienen estructuras 7
absorbentes envueltas aqui entre las ubicaciones separadas.

El material 15 de panel corporal tiene dos bordes
152 y b laterale; longitudinales y se integran con el
material 14 tejido de pretina Y se& unen por engomado,
soldadura 16 ultrasénica o similares en una manera
traslapante, de manera que sus bordes laterales
longitudinales respectivos traslapan al menos aproximadamente
5 mm.

Una pluralidad de miembros 12 elasticos alargados
sé suministran y unen entonces a cada uno de los materiales

14 tejidos de pretina en cualguier manera adecuada conocida




10

15

20

25

- x O T I RN R T

24

en la técnica, por ejemplo, por engomado 17. Los miembros 12
elasticos alargados se suministran en una manera
selectivamente tensa o se pueden suministrar alternativamente
€N una manera sustancialmente sin tensar y sge activan
subsecuentemente a un estado tenso, por ejemplo por calor. En
el Gltimo caso, los miembros 12 eladsticos alargados son de un
tipo especifico de material elastomérico, referido come un
material que se hace elédstico por calor.

Después de suministrar los miembros 12 elasticos
alargados a los materiales 14 tejidos de pretina, los
materiales tejidos pasan a través de un panel 18 plegable,
cada uno, el cual pliega continuamente el material 14 tejido
de pretina respective transversalmente a la direccién A de
alimentacidén a lo largo de una linea 19 plegada y sobre los
miembros 12 elédsticos alargados. El borde 14b longitudinal
libre de cada material 14 tejido de pretina se asegura
subsecuentemente al material 15 de panel corporal respectivo
a su borde 15a longitudinal en una manera traslapante en el
lado opuesto del mismo como el otro borde 1l4a longitudinal
del material tejido de pretina, el cual se ha asegurado ya al
material 15 tejido de panel corporal. Alternativamente, ambos
bordes 14a y b laterales del material 14 tejido de pretina se
unen al mismo lado del material 14 tejido de panel corporal.

La unidén de los bordes traslapantes de los materiales 14 y 15

tejidos se hacen de soldadura ultrasénica o similares por un-
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dispositivo denotado con el nimero 20.

El efecto de unién, por ejemplo la soldadura
ultrasénica, provisto por el segundo dispositivo 20 de unién
puede ser considerablemente mas fuerte que el efecto de unidén
provisto por el primer dispositivo 16 de unién, el cual puede
solamente proporcionar por ejemplo, un punto de soldeo ligero
suficiente para mantener los bordes traslapantes de los dos
materiales 14 y 15 tejidos juntos a la siguiente estacidn 19
de unién. El material 14 tejido de pretina plegado, con los
miembros 11 el&sticos alargados envueltos en 1la misma,
formarédn la pretina 13 el&stica del articulo absorbente.

Alternativamente, para plegar el material 14 tejido
de pretina, puede suministrarse un material tejido de pretina
adicional y unirse en una manera traslapante al borde 1l4a
longitudinal del material 15 tejido de panel corporal. Los
bordes laterales 1libres de 1los dos materiales tejidos no
elésticos se unen entre si ya sea en una etapa precedente o
subsecuente. En este caso, cada uno de los materiales 14
tejidos de pretina es de un ancho que corresponde al ancho de
la pretina 13.

Se entiende que las diferentes etapas del proceso
para unir los diferentes materiales tejidos pueden tener
lugar en cualquier orden. Aasi mismo, la invencién es
aplicable en la produccién al tener los articulos orientados

en direccidén transversal, como se muestra en la Figura 3, asi
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como la produccidén con articulos orientados en direccién
longitudinal en la linea de produccién.

Componentes adicionales como miembrosr elasticos
alargados gue forman eldsticos 12 de pierna se unen al tejido
de produccién en una manera adecuada conocida en la técnica.
Las aberturas 21 de pierna se cortan en el tejido de
produccidén y el calzén entrenador se forma plegandose por
medio de un panel 22 plegable el tejido de produccién por
duplicado en la direccidn de produccidn, uniendo el tejido de
produccién plegade, por ejemplo por soldadura ultrasénica por
un dispositivo denotado 23, 1intermitentemente transversal a
la direccién de alimentacién desde la abertura de cintura a
las aberturas de pierna para formar costuras 10 laterales y
subsecuentemente cortando por medio de un dispositivo 24 de
corte a lo largo de las costuras laterales para formar
articulos 1 de calzoncillo separados. Esto se ilustra en la
Figura 4.

Teniendo fibras termocromdticas incorporadas en o
entre las cubiertas interna 5 y/o externa 6 y/o el material
13 de pretina, resultard en un cambio de color de las fibras
accionado por la soldadura ultrasénica. Esto resultarid en un
patrdn 25 y 26 de soldadura que esti contrastando a partir de
las partes circundantes del material tejido y es asi
facilmente detectable. En la modalidad ilustrada en las

Figuras 3 y 4, los patrones 25 y 26 soldados se hacen en el
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area de pretina en las costuras 10 laterales. Estos patrones
soldados se detectan por medios 27 Y 28 de registro de
imagen, por ejemplo, en la forma de un sistema llamado
Vision, el cual es un sistema para inspeccidén automética, por
ejemplo suministrado por Novotek Sverige AB. Se crea una
imagen del patrén soldado en las costuras soldadas, el cual
desarrolla una sefial de video que se suministra a una unidad
29 y 30 de digitalizador y analizador de imédgenes comparando
respectivamente la imagen registrada contra un margen de
valor previamente establecido. 8i 1la imagen registrada se
desvia del margen de valor establecido (valor determinado)
una sefial se envia a una unidad 31, 32 y/o 33 de correccidn y
control, respectivamente, la cual puede tener una o mas de
las siguientes funciones:

aj Controlar los dispositives de soldadura
ultrasénica por ejemplo, con respecte a la entrada de
energia, la colocacién del dispositive, etc.

b) Controlar la colocacién, velocidad del tejido
y/o tensién del tejido de los materiales tejidos introducidos
en el dispositivo de soldadura ultrasdénica;

c) Controlar y sincronizar el dispositive 24 de
corte en respuesta a la ubicacién del patrén soldado;

d) Accicnar una sefial 34, 35 de alarma para indicar
que medidas necesitan tomarse en el control del proceso.

En el dltimo caso mencionado, las medidas podrian
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verificar si un eguipo, por ejemplo, un cuerno ultrasénico o
rodillo de patrén se agotan y tienen que reemplazarse, o para
verificar si una o més etapas o parédmetros del proceso, tales
como temperatura, velocidad del tejido, tensién del tejido,
colocacidn de equipo c materiales tejidos necesitan
ajustarse.

La posicidén de la costura soldada puede también
verificarse con respecto a un punto fijo en el material
tejido, por ejemplo, un perfil del borde de 1la estructura 7
absorbente, la cual es también detectable por medios 28 de
registro de im&genes.

El ejemplo mostrado y descrito con respecto a las
Figuras 3 y 4 no es Unicamente para ilustrar una modalidad de
la invencidén. Se entiende que el principio de la presente
invencidén de utilizar fibras termocromiticas en el control
del proceso en un proceso de fabricacidn para articulos
absorbentes puede modificarse en muchas diferentes maneras.
Algunos ejemplos adicionales se listan posteriormente:

* Marcaje de sincronizacién por ejemplo uniendo
un compoenente, por ejemplo una lengleta de
sujecién, en una ubicacién especificada en
Ootro componente;

*» La deteccidén de un patrén de engomado creado
por la aplicacién de engomadc en caliente a un

material tejido;
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* La deteccién de un patrén de termofijacidén
creado por un rodillo caliente causando la
fusién de al menos una parte de los
componentes de un material tejido;

* La deteccidn de un corte en un material
tejido.

* La deteccidn de partes des-elasticizadas de un
componente elastico, tales como una parte no
tejida elédstica, un laminado de 1la parte no
tejida y pelicula o un laminado no tejido, en
donde la des-elastificacidn en éfeas
seleccionadas se ha logrado por tratamiento
térmico, fijacién ultrasénica 0 similares.

En. algunos de los ejemplos anteriores, una etapa
del proceso que precede al dispositivo de deteccién puede
provocar un incremento de temperatura que acciona un cambio
de color de las fibras termocromaticas. En otros de los
ejemplos pueden utilizarse fibras termocromiticas gue tienen
un color contrastante en forma inicial.

En algunos casos, la configuracién de una cierta
drea completa, tal como un patrdn soldado, gque contiene
fibras termocromdticas que tienen un color contrastante, se
detecta por un dispositivo de registro de imagen, como se
describe anteriormente. En otros casos, Gnicamente 1la

presencia de un 4&rea que contiene fibras termocromaticas
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contrastantes o una linea contrastante entre un area que
contiene fibras termocromaticas contrastantes y un Area
adyacente se detecta. En tales casos, un sensor mas simple
puede utilizarse en lugar de un dispositivo de registro de
imagen.

En caso en que se utilizan fibras termocromaticas
que deben cambiar de color antes de 1la deteccidén, el tiempo
de respuesta de 1las fibras termocromaticas, es decir, el
tiempo que toma para gque ocurra el cambio de color de haber
sido ejercido a la temperatura de activacién, debe ser
suficientemente corto para permitir una deteccién por el
medio o sensor de registro de imdgenes, en otras palabras la
distancia entre el equipo del proceso que activa el cambio de
color, por ejemplo, la soldadura, un dispositivo de
termofijacién o de engomado Y los medios o gensores de
registro de imégenes deben ger suficientemente grandes para
hacer posible una deteccidén. Si se desea que el tiempo de
respuesta sea menos de 3 segundos, de preferencia menos de 2
segundos y mas preferiblemente menos de 1 segundc desde
cuando las fibras han sido ejercidas a la temperatura de
activacién. Una temperatura de alto impacto (por encima de la
temperatura de activacién) en las fibras termocromaticas dara
un cambio de color mas réapido que una temperatura de bajo
impacto (mds cercana a la’ temperatura de activacién).

El cambio de color a un color contrastante es de
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preferencia reversible, de manera que después de un cierto
periodo de tiempo, las fibras se revierten a su color neutro
inicial o al menos un color menos contrastante, de manea que
pueden ser mads o menos invisibles en el producto final. E1
tiempo de reversidn debe ser duradero para hacer posible 1la
deteccidén, o en otras palabras la distancia entre el equipo
del’ proceso gue acciona el cambio de color, por ejemplo, un
dispositivo de soldadura, y el medio o sensor de registro de
im&genes debe ser suficientemente corto para que el cambio de
color permanezca mis alli del dispositivo de deteccién.

Para aplicaciones en donde se desea mantener el
cambio de color de las fibras termocromiaticas en el producto
final, por ejemplo, por visualizacién permanente de un patrén
de fijacién, pueden utilizarse fibras termocromaticas
irreversibles.

Como se menciona anteriormente, pueden utilizarse
alternativamente tibras termocromaticas, que tienen
inicialmente un color contrastante. Después de su uso como
por ejemplo, marcas de sincronizacién o control del producto,
se induce un cambio de color por una etapa de calentamiento,
de manera gque cambian a un color neutro o al menos un color
menos contrastante.

Las fibras termocromiticas pueden incorporarse en
forma sustancial homogéneamente en una Capa completa vy

mezclarse con otras fibras en 1la capa. Alternativamente, se
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incorporan sélo en partes seleccionadas de una capa. Una
alternativa adicional es que una capa fibrosa separada, por
ejemplo, una capa no tejida, producida principalmente (al
menos 50%) o incluso completamente de fibras termocroméaticas
como el Unico componente fibroso se incorpora en el articulo.
Una cantidad apropiada de las fibras Cermocromdticas en por
ejemplo un forro interno, una capa de adquisicidn, una
estructura absorbente o una capa en una estructura abscorbente
0 un forro externo, es al menos 1% en peso, de preferencia al
menos 5%, mas preferiblemente al menos 10% en peso y mas
preferiblemente de 20 a 70% en peso con base en el peso de la
capa fibrosa en A4reas en las cuales se distribuyen las fibras
termocrométicas. De este modo, si se distribuyen las fibras
termocromaticas en Unicamente la mitad de 1la capa, el % en
peso debe basarse en el peso de aquella parte media de 1a
capa.

El resto de las fibras, con las cuales se mezclan
las fibras termocromiticas, puede variar dependiendo de
cuales componentes del articulo absorbente de las fibras
Lermocromdticas se incorporan en, si por ejemplo es un
material de hoja de soporte, un forro, una hoja de soporte o
una estructura absorbente. De este modo, el resto de las
fibras pueden ser fibras celulésicas, polietileno,
polipreopileno, poliéster, poliléactido, fibras viscosas vy

similares. En una modalidad, el resto de las fibras con las
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cuales las fibras termocromaticas se mezclan se hacen del

mismo material polimérico como las fibras termocromaticas. De

este modo, si las fibras termocrométicas comprenden
polipropilenc gue tiene un pigmento termocromatico
incorporado en las mismas, estas fibras termocromiticas

pueden mezclarse con otras fibras de polipropileno sin
pigmento termocromiético en ellas.

En el caso de que se utilice una capa fibrosa gue
consiste de fibras termocromiaticas como el dGnico componente
fibroso, tal capa debe tener un peso base de al menos 7, de

preferencia al menos 10 y mas preferiblemente al menos

15 g/m.

Como se menciona anteriormente, las fibras
termocromdticas pueden aplicarse alternativamente, por
ejemplo, rociarse, sobre un componente del articulo

absorbente durante el proceso de fabricacién.

Dos o mas tipos de fibras termocromiticas pueden
utilizarse en el mismo articulo. Estas diferentes fibras
termocromiticas pueden tener diferentes colores y/o
diferentes temperaturas de activacién.

El tiempo que toma para que ocurra el cambio de
color puede al menos para algunas aplicaciones ger de
importancia. Por ejemplo, puede desearse que el cambio de
temperatura ocurra en menos de 3 segundos, de preferencia en

menos de 2 segundos y més preferiblemente en menos de 1
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segundo desde cuande las fibras han sido ejercidas a la
temperatura de activacidén. Una temperatura de alto impacto
(por encima de la temperatura de activacidén) en las fibras
termocromaticas dard un cambio de color mas rapide que una
temperatura de bajo impacto (m&s cercana a la temperatura de
activacidn) .

Las fibras termocromiticas son de preferencia
incoloras, o del mismo color como, es decir, sin contraste al
material circundante, por debajo de una cierta temperatura,
la cual excede de preferencia la temperatura normal,
temperaturas de transporte y de almacenamiento y también es
mas baja que las temperaturas a las cuales los articulos se
someten durante la fabricacidn, excepto para la etapa de
activacién. Cuando un umbral de temperatura especifica se
cruza, las fibras termocromiticas cambian de color y se
vuelven visibles y en contraste con el material circundante.
Este umbral de temperatura debe estar ligeramente por debajo
de la temperatura a la gue los componentes se someten durante
la etapa del proceso de activacién. “Ligeramente por debajo”
en este contexto significa al wmenos 10°C, de preferencia
entre 10 y 30°C, mas baja que la temperatura a la cual se
someten los componentes durante la etapa de activacién.

Un umbral de temperatura adecuado puede estar en el
intervalo de 45 y 150°C, de preferencia entre 50 y 130°C, méas

preferiblemente entre 50 y 120°C y con mayor preferencia
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entre 60 y 120°C. Como se describe anteriormente, la eleccién
del medio de reaccién de solvente del pigmento termocromatico
determina que ocurra la temperatura de la reaccién de color.
Esto se describe por ejemplo en la US 4,826,550 vy la USs
5,197,958.

Se indica que la presente invencién no se limita a
las modalidades descritas anteriormente - y mostradas en los
dibujos, gino que gon posibles una pluralidad de

modificaciones dentro del alcance de las reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para fabricar un articulo higiénico
absorbente tal como un pafial, un calzén entrenador, una
toalla sanitaria, un protector de incontinencia, etc., que
comprende una pluralidad de componentes que se unen durante
el proceso de fabricacién, que comprende las etapas de:

a) incorporar fibras termocromaticas al proceso en
un tejido componente, el componente o &rea del mismo, las
fibras termocromédticas se adaptan para cambiar el color entre
un color contrastante a un color menos contrastante c¢on
respecto a los pares circundantes del articulo;

b) dinducir un cambio de color de 1las fibras
termocromaticas durante una etapa del proceso de fabricacién

c} detectar por medios , ~de deteccidn, la
presencia de las fibras termocrométicas que estdn en su
estado de color detectable contrastante;

d) accionar una medida en respuesta a la presencia
de las fibras termocromdticas que esté&n en su estado de color
contrastante.

2. El método como se reclama en la reivindicacién
1, caracterizado en que el cambio de color de las fibras
termocromaticas se induce antes de la etapa de deteccidén, en
donde 1las fibras termocromdticas cambiaran a su color
contrastante dque es detectable por medios de
deteccién.

3. El1 método como se reclama en la reivindicacién
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2, caracterizado en que el cambio de color es reversible v
desaparecerd después de la deteccién por medios de
deteccién.

4. El método como se reclama en la reivindicacién
1, caracterizadoe en gue las fibras termocromaticas
incorporadas en el articulo tienen un color contrastante que
es detectable por medios de deteccidén y que el
cambic de color de las fibras termocromaticas se induce
déspués de la etapa de deteccién.

5. El método como se reclama en la reivindicacidn
4, caracterizado en que el cambioc de color es irreversible Yy
de manera que las fibras termocromdticas se volveran menos
contrastantes en las &reas circundantes del articulo.

6. El método como se reclama en cualquiera de 1las
reivindicaciones anteriores, caracterizado en que 1los datos
se presentan desde los medios de deteccidn, para
controlar los medios para el control de una etapa
del proceso y/o un parametro del proceso; la etapa del
proceso y/o el paré&metro del proceso se controla en respuesta
al dato presentado desde los medios de deteccidn.

7. El método como ge reclama en cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado en gque la posicién
y/o configuracién de un &rea detectada de color
provista por fibras termocromdticas es por medios de

control comparados con un valor establecido y/o una ubicacidén
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detectada de un componente del articulo, los medios de
control inducen ajuste de una o més etapas del proceso y/o
parametros del proceso cuando la posicién y/o configuracidn
del area detectada de color se desvia del valor establecido
y/o la ubicacién detectada.

8. El método como se reclama en la reivindicacién
7, caracterizado en gue el &rea detectada de color es un
patrén de termofijacidén, un patrén soldado, un patrén

de engomado o similares, en los cuales el proceso de
fijacién ha inducido un cambio de color en las &reas unidas.

9. El método como se reclama en la reivindicacién 7
u 8, caracterizado en que las etapas del proceso y/o los
parametros del proceso se seleccionan de: temperatura,
posicién de un componente del articule y/o equipo del
proceso, velocidad del proceso, estiramiento de un material
tejido.

10. El método como se reclama en cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado en que la posicién
de un A&rea detectada de color provista por fibras
termocromaticas se utiliza como una marca de sincronizacién
para unir dos © mas componentes del articulo en areas
seleccionadas.

11. El método como se reclama en cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado en que la posicidén

y/o configuracién de un Aarea detectada de color

07
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provista por fibras termocromiticas es por medios de

control comparados con un valor establecido y/o una ubicacién
detectada de un componente del articulo Y que una sefial
de alarma se genera cuando la posicién y/o configuracién
5 del a&rea detectada de color se desvia del valor establecido
y/o la ubicacién detectada.

12. El método como se reclama en cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado en que las fibras
termocromaticas cambian de color a una temperatura de entre

10 45 vy 150°(C, de preferencia entre 50 vy 130°C; mas
preferiblemente entre 50 y 120°C y mis preferiblemente entre

~. 60 y 120°C.
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RESUMEN DE LA INVENCION

Un método para fabricar un articulo higiénico
absorbente qué comprende una pluralidad de componentes que se
unen durante el proceso de fabricacioén. Las fibras
termocromadticas se incorporan en un tejido componente, un
componente o un area seleccionada del mismo, las fibras
termocromaticas se adaptan para cambiar de color entre un
color contrastante a un color menos contrastante. Un cambio
de color de las fibras termocromaticas se induce durante  una
etapa del proceso de fabricacién y la presencia de las fibras
termocromaticas gque estdn en su estado contrastante se
detecta por un medio de deteccién. Una medida en el control
del proceso se acciona en respuesta a la presencia detectada

de fibras termocromaticas en su estado contrastante.
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INTERNATIONAL PRELIMINARY REPORT ON PATENTABILITY
{Chapter I of the Patent Cooperation Treaty)

(PCT Rule 44bis)

Applicant’s or agent’s file reference

P17209PC00

FOR FURTHER ACTION

See item 4 below

International application No.
PCT/SE2005/001854

International filing date (duy/monti/year)
07 December 2005 (07.12.2005)

Priority date (day/montivyear)

International Patent Classification (8th edition unless older edition indicated)
See relevant information in Form PCT/ASA/237

Applicant
SCA HYGIENE PRODUCTS AB

S\)

This REPORT consists of a total of 6 sheets, including this cover sheet.

1. This international preliminary report on patentability (Chapter I) is issued by the International Bureau on behalf of the
International Searching Authority ander Rule 44 bis.1(a).

In the atlached sheets, any reference to the written opinion of the Intematicnal $earching Authority should be read as a referénce
to the international preliminary report on patentability (Chapter [) instead.

Box No. |
Box No. 11

Box No. IIL

Box No. IV

Box No. V

Box No. VI

Box No. vVII

D00 X OOX

Box No. VII1

dale (Rule 44bis .2).

3. This report contains indications relating to the following itemns:

Basis of the report

Priority

Non-establishment of opinion with regard to novelty, inventive step and industrial

applicability

Lack of unity of invention

Reasoned statement under Anicle 35(2) with regard o novelty, inventive step or industrial
applicability; citations and explanations supporting such statement

Certain documents cited

Certain defects in the international application

Certain observations on the international application

4. The International Bureau will communicate this report to designated Offices in accordance with Rules 44bis.3(c) and 93bis.1 but
nat, except where the applicant makes an express request under Article 23(2), before the expiration of 30 months frem the priority

Date of issuance of this report
11 June 2008 (11.06.2008)

Fucsimile No. +41 22338 82 70

The International Bureau of WIPO
34. chemin des Colombettes
1211 Geneva 2(), Switzerland

Authorized officer

Nora Lindner

e-mail: ptll.pet@wipo.int

Form PCT/IB/373 (January 2004)

57




PATENT COOPERATION TREATY

From the
INTERNATIONAL SEARCHING AUTHORITY
| PCT
Valea AB
_Lindholmspiren 5 : WRITTEN OPINION OF THE
417 56 GOteborg INTERNATIONAL SEARCHING AUTHORITY
Sverige :
{PCT Rule 43bis.1)
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Intemational Patent Classification (IPC) or both nationel classification and IPC
See Supplemental Box

Applicant
SCA Hygiene Products et al

1. This opinion contains indications relating to the following items:
BoxNo.l  Basis of the opinion

BoxNo.Il  Priority
BoxNo.III  Non-establishment of opinion with regard to novelty, inventive step and industrial applicability
BoxNo.IV  Lack of unity of invention

BoxNo.V  Reasoned statement under Rule 43bis,1(a)(i) with regard to novelty, inventive step or industrial
applicability; citations and explanations supporting such statement

Box No. VI  Certain docurnents cited
Box No. VII Certain defects in the international application

Box No, VIII Certain observations on the intemational application

LIO0 KOO

2, FURTHER ACTION
1f & demand for international preliminary examination is made, this opinion will be considered to be a written opinion of the

International Preliminary Examining Authority (“IPEA™) except that this does not apply where the applicant cheoses an
Authority other then this one to be IPEA and the chosen TPEA has notified the International Bureau under Rule 66.1bis(b) that

written opinicns of this Internationat Searching Authority will not be so considered.

If this opinion is, as provided above, considered to be a written opinion of the IPEA, the applicant is invited to submit to the
IPEA a written reply together, where appropriate, with amendments, before the expiration of 3 months from the date of mailing|
of Form PCT/ISA/220 or before the expiration of 22 months from the prierity date, whichever expires later.

For further opinions, see Form PCT/ISA/220,

3. For further details, see notes to Form PCT/ISA/220,

Name and mailing address of the ISA/SE Authorized officer

Patent- och registreringsverket

Box 5055

5-102 42 STOCKHOLM Beate Slusarczyk/MP
Facsimile No. +46 8 667 72 88 Telephone No. +46 8 782 25 00
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Continuation of Cover sheet

International patent classification (IPC)

A61F13/15(2006.01) -
A61F 5/44 (2006.01)

Form PCT/ISA/237 (Supplemental Box) (April 2005)



WRITTEN OPINION OF THE International application No.
INTERNATIONAL SEARCHING AUTHORITY
PCT/SE2005/001854

Box No. 1 Basis of this opinion

1. With regard to the language, this opinion has been established on the basis oft
the international application in the language in which it was filed
I:l a translation of the international application into , which is the language of a trapslation furnished for the
purposes of internationat search (Rules 12.3(a) and 23.1{b)).

2. With regard to any nucleotide and/or amino acid sequence disclosed in the international application and necessary to the
claimed invention, this opinion has been established on the basis of:

a. type of material
D a sequence listing
D table(s) related to the sequence listing

b. format of material

: D on paper

D in electronic form

¢. time of filing/furnishing
[:l contained in the international application as filed.

I___l filed together with the international application in electronic form,
I:I furnished subsequently to this Authority for the purposes of search.

3. D In addition, in the case that more than one version or copy of a sequence listing and/or table relating thereto has been
filed or furnished, the required staternents that the information in the subsequent or additional copies is identical to
that in the application as filed or does not go beyond the application as filed, as appropriate, were furnished.

4, Additional comments:

Form PCT/ISA/237 (Box No. I) (April 2005)



WRITTEN OPINION OF THE International application No.
INTERNATIONAL SEARCHING AUTHORITY PCT/SE2005/001854

Box No.V  Reasoned statement under Rule 435is.1(a)(i) with regard to novelty, inventive step or industrial

applicability; citations and explanations supporting such statement

1. Statement
Novelty (N) : Claeims _1-12 YES
Claims 4 NO
Inventive step (IS) Claims 1-12 YES
Claims NO
Industrial applicability (1A) Claims 1-12 YES
Claims NO
2. Citations and explanations:

The claimed invention relates to a method for manufacturing
an absorbent hygiene article such as a diaper, a pant
diaper, a sanitary mnapkin, an incontinence guard, which
comprises a plurality of components that are joined together
during the manufacturing process and improved control of
certain manufacturing steps.

The object of the invention is to provide a more flexible
system for controlling and synchronizing certain process
steps in the manufacturing of absorbent articles.

Documents cited in the International Search Report:

D1) EP 1199057 Al
D2) US 6574520 B1
D3) US 6093474 Al

The cited documents represent the general state of the art.
The invention defined in c¢laims 1 - 12 is not disclosed by
these documents.

The cited prior art does not give any indication that would
lead a person skilled in the art to the claimed method for
manufacturing an absorbent article, which has components
that are joined together during manufacturing process, which
comprises the step of:

-incorporating thermochromic fibre in the manufacturing
process in a component web,

-detecting by a detection means the presence of the
thermochromic fibres being in their contrasting detectable
colour state,

Form PCT/ISA/237 (Box No. V) (April 2005)
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WRITTEN OPINION OF THE International application No.

INTERNATIONAL SEARCHING AUTHORITY PCT/SE200 5/001854

Supplemental Box

In case the space in any of the preceding boxes is not sufficient.
Continuation of Box V

-inducing a colour change of thermochromic fibres during one

step of the manufacturing process
-actuating a measure of thermochromic fibres being in their

contrasting colour state.

Accordingly, the invention defined in claims 1 - 12 is novel
and is considered to involve an inventive step. The
invention is industrially applicable.

Form PCT/ISA/237 (Supplemental Box) (April 2005) -



ﬂ§ SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA'Y COMERCIO
Industria v C . DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
ndustria y Comercio EXTRACTO PARA PUBLICACION
SUPERINTENDENCIA SOLICITUD DE PATENTE DE INVENCION PCT
(21) N° de solicitud: {51) Int Cl: AB1F 0131015
22) Fecha de solicitud: {71)Solicitante(s)  SCA HYGIENE PRODUCTS AB
(30) Piioridag  {31)  Prioridad  (32)  Fecha  (33) Pais
{72) inventor{es) ~ MORGAN HANSSON
Y OTROS
(74) Apoderado:  EMILIO FERRERO
(85) Fecha limite inicio fase nacional:  07/07/2008 (87)  Publicacion internacional
(86) Datos relativos a la presentacion de la solicitud PCT Fecha: 14/06/2007
Fecha de presentacién de la solicitud: ~ 07/12/2005 N°® publicacién: WO 2007/067103 A1

No. de solicitud PCT/SE2005/001854

(54) Titulo:

UN METODOC PARA FABRICAR UN ARTICULO ABSORBENTE

Reivindicacion(es):

1. Un métedo para fabricar un articulo higiénico absorbente
tal como un pafial, un calzon entrenador, una toalla sanitaria,
un protector de incontinencia, etc., que comprende una
pluratidad de componentes que se unen durante el proceso de
fabricacién, que comprende las etapas de:

a) incorporar fibras termocromaticas al proceso en un
tejido componente, el componente o area del mismo, las fibras
termocromaticas se adaptan para cambiar el color entre un
color contrastante a un color menor contrastante con respecto
alos pares circundantes del articulo;

b) inducir un cambic de color de las fibras
termocromaticas durante una etapa del proceso de fabricacion

c) delectar por medios (27, 28) de deteccion, la
presencia de las fibras termocromaticas gue estdn en su
estado de color detectable contrastante,

d) accionar una medida en respuesta a la presencia de
las fibras termocromaticas que estan en su estado de color
contrastante. '

2. El método come se reclama en la reivindicacion 1,
caracterizado en que el cambio de color de las fibras
termocromaticas se induce antes de la etapa de deteccion, en
donde las fibras termocrométicas cambiaran a su color
contrastante que es detectable por medios {27, 28) de
deteccion.

3. El método como se reclama en la reivindicacion 2,
caraclerizado en que el cambio de color es reversible y
desaparecera después de la deteccion por medios (27, 28) de
deteccion.

4. El método como se reclama en ia reivindicacion 1,
caracterizado en que las fibras termocromaticas incorporadas
en el articulo tienen un color contrastante que es detectable
por medios (27, 28) de deteccion y que ef cambio de color de
las fibras termocromaticas se induce después de la etapa de
deteccidn.

5. El método como se reclama en la reivindicacién 4,
caracterizado en que el cambio de coler es irreversible y de
manera que las fibras termocromaticas se volveran menos
contrastantes en las areas circundantes de! articulo.

8. El método como se reclama en cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado en que los datos se
presentan desde los medios (27, 28) de deteccitn, para
controlar los medios (29, 30) para el control de una etapa del
praceso yfo un parametro del procese; la etapa del proceso
y/o el parametro de! proceso se controla en respuesta al dato
presentado desde los medios de deteccion.

7. El método como se reclama en cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado en la posicion y/o
configuracién de un area (24, 26) detectada de color provista
por fibras termocrométicas es por medios (29, 30) de control
comparados con un valor establecido y/o una ubicacion
detectada de un componente del articuio, los medios de
control inducen ajuste de una o mas etapas del proceso y/o
parametros del proceso cuando fa posicién yfo configuracion
del area detectada de color se desvia del valor establecido yfo
la ubicacion detectada.

8. el método como se reclama en (a reivindicacion 7,

caracterizade en que el &rea detectada de color es un patron
de termofijacién, un patrén soldado, un patrén (25, 26) de
engomado o similares, en los cuales el proceso de fijacion ha
inducido un cambio de color en las areas unidas.

9. el método como se reclama en la reivindicacion 7 u 8,
caracterizado en que las etapas del proceso yfo los
parametros del proceso se seleccionan de: temperatura,
posicion de un componente del articulo y/o equipo del
proceso, velocidad del proceso, estiramiento de un material
tejido.
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Industria y Comercio
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REQUISITOS MINIMOS PARA ADMISION A TRAMITE

PCT

PATENTE DE INVENCION . [ﬂ/ MODELO DE UTILIDAD [ ]

4 Indicacion de que se solicita la concesion de una patente - { /]/ )
¢ Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la solicitud [A/
4 Descripcién de la invencién o (7
4 Dibujos de ser estos pertinentes [A/ /
¢ Comprobante de pago de las tasas establecidas [ ]/
COMPLETA [4 INCOMPLETA [ ]

DISENO INDUSTRIAL [ ]

4 Indicacion de que se solicita el registro de Disefio Industrial [ ]

¢ Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la solicitud [ ]

S Representacion grafica y fotografica del Dlseno Industnal o muestra del []
-material que incorpora el disefio : ;f.’ -

4 Comprébante de pago de las tasas establecndas [ ]

COMPLETA { ] INCOMPLETA [ ]

SR Uy

ESQUEMA DE TRAZADO [ |

€ Indicacion de que se sohcnta el registro de un. Esquema de Trazado |
¢ Datos de identificacion del solicitante b de la persona que presenta la solicitud |
2 Representacnén grafica del esquema trazado [
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) e b b
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Bogota D.C.,

Doctor (a}

FERRERO EMILIO

Apoderado(a) y/o Representante de
SCA HYGIENE PRODUCTS A B.

REFERENCIA Radicacidén No. 08 69043
Solicitud internacional PCT/SE2005/001854
Fecha inicio fase nacicnal 07/07/2008
Tramite 11
Evento 378
Actuacidn 416
Oficio No. 6472
Folios 1

Teniendo en cuenta que la solicitud de privilegio de patente que se tramita bajo el
expediente indicado en la referencia, relne los requisitos de forma establecidos en
la Decisidn 486 de la Comisidén de la Comunidad Andina, el Tratado de Cooperacién 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
Comunicaciones para efecto de su publicacidén en la Gaceta de Propiedad Industrial.

Dado en Bogota DC,

Camplase 0 8/5{'[ 2008

ALIX CARMENZAJ/CESPEDES DE VERGEL
Jefe de la visién de Nuevas Creaciones
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