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Industria y Comercio
SUPERINTENDENCIA

PCT
ENTRADA EN FASE NACIONAL <5 o) w7
o SOLICITUD DE:
@ Xl Patente de Invencion. [ Patente de Modelo de Utilidad.
[ capitulo I. Capitulo 1.
@ Nombre: SCA HYGIENE PRODUCTS AB
: sociedad constituida y existente bajo las IDENTIFICACION
SOLI?_"I":')ANTE leyes de Suecia. cc. ] NIT ]
Direccion: Goteborg, C.E. ] Otro ]
Suecia
Cual
Domicilio: Goteborg, Namero

Suecia

Nombre:
Direccion:

EMILIO FERRERO IDENTIFICACION

Carrera 42. No. 72-35 C.C. g NIT D
Telefono: 347 36 11
REPRESENTANTE | .~ 211 86 50 C.E. [ oro L[]
O APODERADO | °° Cual
E-mail: clientes@cavelier.com ua
Domicilio: Bogota, Colombia. Numero 438.019 T.P 31.929
1. Jeanette HELLSTROM . Ulrika PERSSON
@ Nordostpassagen 44, Barnamossevégen 20,
413 11 Géteborg, 434 96 Kungsbacka,
INVENTOR (ES) | Suecia Suecia
(72)

3. Niclas HORLE
Engelbrektsgatan 42,
411 39 Gdéteborg,
Suecia

@ PCT (86)
Solicitud Internacional No. PCT/SE206/000392
Publicacion Internacionat No. WO 2007/114742 A1

Fecha: 30 de marzo de 2006
Fecha: 11 de octubre de 2007 _

Titulo (54)
@ TELA NO TEJIDA HIDROENREDADA, METODO DE FABRICACION Y ARTICULO
ABSORBENTE QUE CONTIENE LA TELA

@ Clasificacion Internacional (51) A61F 013/015

(33) Pais de Origen (32) Fecha (31) Numero de Solicitud

Prioridad

sid NnoXM

Fecha: 20 de octubre de 2008

@ Comprobante de pago No.: 08-82,947
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Anexos:

Comprobante de pago de la tasa de presentabién de la solicitud por $ 501.000.00.
Comprobante de pago por reivindicacidn de pricridad.

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

Poderes, si fuere el caso.

Documento de cesidn del inventor al solicitante 0 a su causante.

Declaraciones.

Copia de la solicitud internacional. (Resumen, descripcidn, reivindicaciones, dibujos)
Traducciéon de la salicitud internacicnal al castellano. (Resumen, descripcién, reivindicaciones,
dibujos)

Copia del examen preliminar efectuado por la IPEA.

Traduccién 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 biologico.

Arte final 12x12

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

Otros: VER HOJA DE DOCUMENTOS ANEXQOS

@121 OO OO00K XNKOKXKGXE xmxel

FIGURA CARACTERISTICA

@

Solicito la concesion de la patente,
'‘NOMBRE: ' EMILIO FERRERQ

FIRMA : i:Q_J GM

C.C. 438.019 de Usaquen T.P. 31.929

JGG
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DOCUMENTOS ANEXOS

1. I Publicacién Internacional WO 2007/114742 A1
Descripcion:
Paginas 14 en el idioma original
Paginas 24 en espaniol
Reivindicaciones: Numero (s) 24

Figuras: Namero (s) 8
2. X Forma PCT/ISA/210. Informe de Bisqueda Internacional.

3. Extracto de publicacién.

NO SE REALIZARON MODIFICACIONES EN LA FASE
INTERNACIONAL
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REPRESENTACION Y PODER

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

Para patentes, modelos de utilidad, diseiios
industriales, marcas de fAbrica, nombres
comerciales, ensefias, lemas comercdiales.

REPRESENTATION AND T
POWER OF ATTORNEY B

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

SCA HYGIENE PRODUCTS AB

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

SWEDEN

por 2l rresente nombramos a EMILIO FERRERO, tpa. 31929;
L’ONZ%;A':%O PERDOMO, tpa. 831; LUZ CLEMENCIA DE PAEZ,
tpa. 2355
LParrera 4% N¢ 72.35, Bogotd, Colombia, en gobedecimiento a lo
dispuesto en el parigrato 1° det Artleulo 543 del Cédigo de
Corercio, el primero como princlpal y los demés como
suPlentes, en su orden, como mis (nuestros) representantes en
© ‘'os los asuntos de propiedad industrial con facultad para
ibir notificaclones 'y nombrar apoderados Judiclales o
extrajudliciales. El'primer representante suplente reemplazari al
---{nci_pal'.'-,ven_, cago: de ausencla o impedimento temporal o
. .initive:de. aquél. La misma regla se aplicard cuando el
* segundo representante suplente haya de reemplazar al primero,
o el terceéro -4l ‘segundo. En tales casos, el representante
principal, o'el primero, o segundo suplente, ensu caso, 0 ambos,
caclarardn su’ intencién de no ‘ejercer la representacion

mediante declaracién  autenticada por Notario Piiblico en
Colnmhia o mor Nobarin o otens Bunelonario Paklizs, o Cénsul

SUSCS, O Lons

de Colombia, en el ‘éxtranjero; y si se tratare de impedimento,
con el certificado respectivo, 5i alguno de log nombrados faltare

. definitivamente, el siguiente tomari su lugar. Cuando cesare la

. ausencia o impedimento del representante principal, o de su
primero o segundo-suplentes, en su caso, podran ejercer la
reprasentacién, en -su.-6rden, uno u otres segun el easo,
asumiéndola por el “solo hecho de ejercerla, cesando en ese

mometito el “ejefeicio de la representacién por e! primero,
segundo o tercer stiplente en su caso.

Ademas, confiero (conferimos) poder a los abogados arriba
nombrades, para obtener la proteccidn, de mi {nuestra)
propledad industrial y contra la competencia desleal, a cuyo
efecto autorizo (amos{ a los dichos apoderados para que me
(nos) representen ante cualesquiera entidades o personas,

rzamao no jurisdiccién, especialmente ante las del orden
~omindstrative, contencioso-administrativo y judicial, asi como
I~s tribunales de arbitramento, en todo lo concerniente a los

tientes asuntos: a) Obtencién de patentes de invencién,
modeles de utilidad, y disefos industriales; el registro de
marcas de fabrica, colectivas, defensivas, de servicio, lemas
comerciales, nombres comerciales, ensefias, variedades
vegetales y denominaciones de origen; su renovacién, 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, la
prutecciébn de secretos industriales, y en general los juicios
civiles, penales, administrativos o contencioso-administrativos
relacionados rcon estos derechos; acciones y procesas que
promovamos o se nog promuevan. 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 asemes
oficiosos.

Given and signed this/Dado y firmado hoy
Gothenburg 19 February 1999

y GERMAN CAVELIER, tpa. 832, domliciliados en 1a -

In due compliance with the terms of paragraph lat. of article 543
of the Commercial Code, do hereby appoint EMILIG FERRERQ,
tpa. 31929, GONZALO PERDOMO, tpa. 831, LUZ CLEMENCIA

E PAEZ, tpa. 23555 and GERMAN CAVELIER, tpa. 832/
domiclled at Carrera 4* N° 72-35, Bogot4, Colombla, 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 notificatlons and to appoint
attorneys In and out of Court. The first alternate shall replace
the principal in case of hig absence or of temporal or definRive
impediment, The same rule will apply when the secayd
aiternate representative is to replace the first one, or when .e
third Is to replace the first or second alternates in their turnj or
both . of them, second. In such cases, the prin “ipal
representative, or the first or second alternates in their turn, -
both of them, shall state their intention not to act as
representatives through a declaration given before a Nota
Fublic Iy Coltmbia, ur vefore a tdoiaty or another Fubilc Official
or a Colombian Consul abroad; and in case of Impediment, the
appropriate certificate shall suffice. If any of the appointees
were to be definitely absent, the fellowing alternate shall take
his place. When the absence or impediment of the lE)rincipal
representative,.or of the first or second alternate in their turn
ceases, the representation can be taken again in their sequence,
by the principal. the first or second aiternate depending on case,
and the mere fact or its exercise will suffice. The exercise of the
representation by the first, second or third alternates in their
turn shall end at such time.,

“In addition, we grant a l"n.}ver of Attorney in favor of the

above-named attorneys-atlaw'sso that they m?' obtain the
ptotection of my (our) industrial p'ropertgr and against the
unfair competition, for which purpose | (we) authorize the said
attorneys to represent me (us) before any aglthorities OT persons,
with or without jurisdiction, spccial]y those administrative,
administrative contentious and judicial, as well as before
Arbitration Court, in all matters concerning the following: )
Obtainment of..._Eagems, utility models and industrial designs;
the regist1;_3'@gnbof?'t?a‘a'e“r'ﬁ'ﬁﬁk‘é‘rfc’oﬂe‘ctive;v:defenslve and service
marks, slow%&gfﬁ"ré%@i@;“hnﬁp%?gﬂﬁcg emblems, vegetal
varieties g{'ﬂdrde‘numﬁ\ationsr.qﬁ gg’ig—gﬂ;.,ﬁlﬁé newal, assighment,
chan e-o;rf;f" ‘\gr+dsthicile; tvoluntary ghncellation; and the
ior censes of use of the aboyfirights; b) Actions of

corr org Brofegtford i ghe co umer, oppositions ov
observatiot dministrative of Cougingapcellation, nullity,
infringem ranting * of licensesdfithie action for writ
mandam

rotection of trade secrety, and in general the
civil, pena idi administrative ‘suitsirelating to those“rights;
actions afnd suits 'Il‘\s!ifg'e_ﬂ_';!:'g)?,ri’!?e?'}rlfé)"gr‘“gamst me {us). And
that in aliitheisbove matters:they. mayzsubstitute this Power of
Attorney, compromise, conciliate, admit the facts of the case,
desist, ‘cancel, receive, resign, and ratify acts done by

represemativea without a power of attomey.

TRADUCCICN No.: |7 ()7
MARIAELVIT A NMAERTELS
Traductora e Interprete Oficial

in/en

Inglés - Espofio! - Inglés
Res. No. 2879 Min. Justicia

R b Ukt

Signahtre

Bengt Forshult
@ CAVELTER ARQGADOS

Head of Patent Nena~tmant

Firma
SCA Hygiene Products A8



LEGALIZACION

Ei Sefor Coénsul de Colombia debe expedir un certificado
consular sobre (1) la existencia legal de la con;Taf\la g)ue vtorga
el puder, (2) que ésta ejerce su objeto social, y (3) que las
persanas que otorgan el poder estan autorizadas para darle. A
este efecto les sollcitamos que muestren al Sefior Cénsul las
pruebas queNgereditan esos hechos (1), 2) y (3).
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“1,
_@wed‘an, do hereby certify,

Bengt

LEGALIZATION N
S
The Colombia “onsul must issue a consuiul' certiy. ot gh-(1)

the legal existence of the company which: griuiy e

Power-of-Attorney, (2) that it is u\_actuﬂ ‘exercisg of its '_'
company purposes, and (3) that the persons who execyte the

Power of Attorney is autorized to do so. Tu this effes, . please

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

and (3).

TRADUCCION Noﬂ()/{‘{"{

MARIAFLVIRA MARYELO
Troductore & Inteiprate QOhicial
tnglés ~ Espoiol ~ Inglés
Ros. No. 2879 Min. Justicia
1

t?;é'-undersigned, RICKARD STRUM, Notary Public of Gothenburg,

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 WINLOF, who are duly authorized

L] - .c€p sign jointly for and on behalf of

= i~ 3CA HYGIENE PRODUCTS AKTIEBOLAG - Org.No. 556007-2356

[ o WD ?'_‘J}",“g}’;:cording to a Swedish Certificate of Registration, dated

§§ -— ﬁ§§998—07—20, Bengt Forshult is duly authorized

EE o G j_) sign sy€h a“ocument on behalf of the company. o

2\ CGot rg, this £25th day of February 1999 Gy g
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Exp.No.: 79234
Fee: SEK 350:-
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has issued and signed.the -
foregoing attestation in his
ofticial capacity
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NOTA PARA EL SENOR CONSUL DE COLOMBIA: Se
si el poderdarité e una sociedad, el Sefior Cénsu
exxstepcy L-Queejerge s!
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X
!

’
A
n los articulos 65 del C. de P.C. y 480 del C. de Co,,

debe certificar que tuvo a la vista la
gﬁ?bjeto social y que quien confiere el poder es su representante:
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TESTOCOLMO, SUECIA
Fecha....... 1992 -17- 0. 1. No:.....J41.329

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

i'revia la confrontacién correspondiente DA

FE de que la firma que aparece en este docu-
mento es simiiar a la REGIS’I RADA aqui pos

J.)NDFX o \oer? \:\K@Qd@ Wi

&\Qmm%

L Y N NN RN

PAGADO

impuestp de Timbre

Dereghos Consulares

V\ LQ' . dolares US$ .. ]S

délares USS

1740

TRADUCCION No:

7197

T=LO

Interprete  Cicial

SLVIRA NG

MARIA

Ingiés
Justicia

fiol

inglés - Espa
Res. No. 2879 Min.

Troductoro &
[¢]




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 espafiol, por el cual SCA HYGIENE

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

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

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

Jefe del Departamento de Patentes.
&k ok kb ok ok

Yo, el abajo firmante RICKARD STROM, Notario Pdblico de

Gothenburg, Suecia, por el presente certifico,

gque Bengt Forshult

ha firmado personalmente el documento anterior y

gue de acuerdo con el poder de fecH@&

‘1ﬁ1rm§do por

3 ¥ pe BOGATA, HAGO CONSTAR

GUNNAR ANDERSSON y SVEN-ERIK WINLOF, "Ei’fff%fh“é%“fé"s’ vy ,?‘ - é
autorizados para firmar conjuntamen

HYGIENE PRODUCTS AKTIEBOLAG -

x5ed

Certificado de Registro Sueco de fecha 1998-07-20, Bengt ForBhuJJ: esté

debidamente autorizado para firmar dicho 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:-



NO. 3066

El Ministerio de Relaciones Exteriores en Estocolmo por el

presente certifica que el Sr. Rickard Strdm, Notario Piblico de

Goteborg, ha expedido y firmado la declaracién anterior en su

capacidad oficial.

Derechos Estocolmo, 25 de marzo

Kr. 120 PAGADCS de 1999

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

Relaciones Exteriores.

(En espafiol) Certificacién de 1la capacidad 1legal de Bengt

Forshult y de la existencia legal de SCA HYGIENE PRODUCTS

AKTIEBOLAG expedida el 5 de marzo 1999 por el Consulade de

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

SMITH RUEDA, Encargada de las Funciones Consulares. Sello

consular en tinta. Pagados impuesto de_ timbre

© GOm0 NOTAR vt

X DE BOGOTA, HAGD CUNITAR S

consulares COINGIL GOt €1 LD
* TakLAY T

{En espafiol) Certificacién de 1la

Ministerio de Relaciones Exteriores,

julio de 1999 por el Consulado de Colombia en Estocolmo bajo el

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

las Funciones Consulares. Sello consular en tinta. Pagados

impuesto de timbre y derechos consulares.

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

q/



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

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

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

oficina para su confrontacidn.

COLO 11256-801-014-7

Id. 108

Feb. 15/00 ' Tbml%% M’m%

MARIA ELVHIA MARITELD
Traductora e« interprate Oficiat
Inglés ~ Espofiol - Inglés
. Res. No. 2879 Min. Justiclo
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JCAVELIER -
‘" ABOGADOS

EDIFICIO SISKI
* CARRERA 43 N°72-35
BOGOTA, 8 - COLOMBIA

CESION

Y o,%nosotros) abajo firmado (s)

374

ASSIGNMENT

I, the undersigned

Jeanette HELLSTROM

Ulrika PERSSON

Niclas HORLE

damiciliado(s) en

of

Nordostpassagen 44, 413 11 Gdéteborg, Sweden

Barnamossevagen 20, 434 96 Kungsbacka, Sweden

Engelbrektsgatan 42, 411 39 Géteborg, Sweden

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

de la mvencidn:

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

Hydroentangled nonwoven fabric, method of making it and
absorbent article containing the fabric

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

limitacion, a favor de 1a sociedad

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

SCA Hygiene Products AB

constituida y existente de conformidad con las leyes de

a corporation constituted and existing in conformity with the laws of

N

Sweden

domiciliada cn

domiciled in  Géleborg, Sweden

todos los derechos inherentes a dicha invencién y que [a cilada
Compaiia queda facultada para solicitar en su nombre la patente de

invencion correspondiente en la Reptiblica de Colombia.

all rights inherent to said invention and that thc above mentioned

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

patent invention, in the Republic of Colombia

Dado y firmado hoy/Given and signed this

en/in

S T y—

Jelanette Hellstrom /

M@@n&m’)

Ulrika Pg;sson

Y Vaa

“Niclas Hérle

© CAVELIER ABOGADOS
WPPODEOI- 374




CERTIFICACION NOTARIAL (INDIY{DUO)

1 ]
A [vs dias del mes de

de.200 __ Ante mi, Notario Piblico de

PlI229co oo
0

NOTARIAL CERTIFICATION (INDIVIDUAL)

On this 0 day of }Vl/éq

200 _K before me, a Notary Publlc of ”ﬁf’n’ﬂ{/&é /i
P EDEN

comparecid(eron) personalmente

personally appeared /7-()4/7'6661/ /fé//(ﬂ'yﬁ’"v

w Portivn & Aiches il

a quien(es) doy fe de conocer y me consta que es(son) la(s)

persona(s) firmante(s) del documento que precede, y quien(es)

tiene(n) capacidad legal para otorgarlo
3y

/(/
NOTARIO PUBLICO-NOTARY PUBLIC /

to me known, and known to me to be the person(s) who executed
that foregoing document, and who has(have) legal capacity to
execute it.

Cuganne Astodt

o 00 =W

APOSTILLE
(Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

L. Couniry: 6\0@67\) .................................

This public document

© CAVELIER ABOGADOS
WPPODEQ!- 374




TRADUCCION OFICIAL 209/2008 DE UN DOCUMENTO EN INGLES Y EN
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HYDROENTANGLED NONWOVEN FABRIC, METHOD OF MAKING IT AND
ABSORBENT ARTICLE CONTAINING THE FABRIC

TECHNICAL FIELD

The present invention refers to a nonwoven fabric comprising microfibers having a
fineness of 1 dtex or less and having been combined by hydroentangling. The invention
further refers to a method for making the nonwoven fabric. The present invention also

refers to an absorbent article comprising the nonwoven fabric as a topsheet material.

BACKGRQUND OF THE INVENTION '

Hydroentangling or spuniacing is a technique introduced during the 1970'ies, see e g CA
patent no. 841 938. The method involves forming a fibre web, which is either drylaid or
wetlaid, after which the fibres are entangled by means of very fine water jets under high
pressure. Several rows of water jets are directed against the fibre web, which is supported
by a movable wire or perforated drum. The entangied fibre web is then dried. The fibres
that are used in the material can be patural fibres, especially cellulosic pulp fibres,
manmade staple fibres, which may be synthetic, e g polyester, polyamide, polyethylene,
polypropylene, or regenerated staple fibres, eg viscose, rayon, Ilyccell or the like, and
mixtures of pulp fibres and stapie fibres. Hydroentangled materials can be produced in
high quality to a reasonable cost and depending on the type of fibers used they possess
desired properties like high liquid absorgtion, liquid distribution, liquid inlet, softness etc.
They can e g be used as wiping material for household or industrial usé. as disposable
materials in medical care, and in hygiene articles as topsheet materials and absorbent
components etc.

Topsheet materials in absorbent articles like sanitary napkins, diapers, pant diapers,
incontinence guards efc. are designed to distribute and move body fluids rapidly through
them and into an underlying absorbent structure for storage. The more rapid, directionally
controlled and thorough this transport is, the drier and cleaner the surface of the arlicle
and the greater is the comfort experienced by the wearer. Nonwoven fabrics used as
topsheet often need to be medified, for example apertured, corrugated and/or treated with
fluid modifying agents, such as surfactants or softeners in order to maximize its fluid
handling and comfort properties. The softness of nonwoven fabrics can be increased by
mechanical and/or chemical treatment.
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The skin is sensitive to the changes in force required to deflect the fibres that are in
contact with the skin surface. The bending stiffness of a fibre is a function of its fineness.
Accordingly, for a given polymer, a decrease in filament linear fineness tends to increase
its perception of softness. Spunbond and meltblown technologies are available that
produce fine filtaments having a fineness of 1 dtex or less. There are also known other
technigues for producing nonwoven materials comprising microfibers.

US 6,270,623 discloses an method of making an apertured nonwoven fabric useful as a
topsheet on an absorbent article, wherein a wet sheset is formed.from a wet slurry
containing a mixture of pulp fibres and synthetic microfibers having a length between 7
and 30 mm and a fineness of 0.1-0.8 denier. The sheet is subjected to
hydroentanglement. The web is aperiured either as a result of hydroentanglement or by
piercing with needles.

US 2003/0125687 discloses a muitiple zone apertured web used as topsheet on an
absorbent article. The web has at least two distinct zones of different hole sizes. The
apertures may be formed by placing the web on a patterned support member and then
subject it to high fluid pressure, which means hydroentanglement.

EP-A-0 418 493 discloses a nonwoven composite fabric comprising one layer selected
from a web of textile fibres and a net of polymeric filaments and at least one web of
meltblown microfibers, combined by hydroentangling. The web may be apertured by
hydroentangling and holes of different sizes may be produced. The fabric may be used as
a topsheet on an absorbent article.

US 2005/0148969 describes a combined cover layer and absorbent layer for an
absorbent pantiliner comprising a mixture of hydrophilic and hydrophobic microfibers,
wherein a larger quantity of hydrophebic microfibers than hydrophilic microfibers are
located at the top surface of the cover layer.

However there still exists a need for improvement of nonwoven fabrics, especially
adapted as topsheet materials on absorbent articles, with respect to softness, fiquid inlet
and rewet properties.
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SUMMARY OF THE INVENTION

It is an object of the present invention to provide nonwoven fabrics comprising microfibers
and which combines properties as softness, liquid inlet and rewet, thus making it
especially useful as a topsheet material on an absorbent article. The fabric according to
the invention comprises at least 50% by weight of microfibers having a fineness of 1 dtex
or less and a length of at least 30 mm, preferably at least 32 mm and more preferably at
least 35 mm, and hav-ing been combined by hydroentangling. The fabric is apertured by
said hydroentangling.

In one aspect of the invention the fabric comprises at least 70% and preferably at least
90% of said microfibers. According to one embodiment it comprises 100% manmade
fibers and is free from natural fibers, lke pulp fibers. In one embodiment it

comprises100% of said microfibers.

In a further aspect of the invention the fabric the fabric comprises apertures of at least two
different sizes arranged in discrete zones. The apertures of at least two different sizes
may be arranged in discrete areas of the fabric in a repeated pattern in the machine
direction or the cross direction of the fabric or both in machine and cross direction.

The size of each aperture may vary from 0.1 to 8 mm? preferably between 0.8 and 4
mm?®. The open area of the apertured fabric may be between 10 and 50%, preferably
between 20 and 40%.

The fabric may have a basis weight of between 16 and 60 g/m? preferably between 20
and 40 g/m?

In still an embodiment all microfibers are hydrophobic microfibers.

The fabric may contain a weiting agent

In one aspect of the invention the fabric comprises up to 50% by weight man made fibers
having a fineness of more than1.0 dtex and up to 5.0 dtex. Said fibers having a fineness

of more than 1.0 dtex are predominantly located on one side of the fabric, while the
opposite side of the fabric predominantly comprises microfibers.

{2
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The invention further refers to a method of making a nonwoven fabric, comprising the
steps of:

forming a carded fibrous web comprising at least 50% by weight microfibers having a
fineness of 1.0 dtex or less and a length of at least 30 mm:;

hydroentangling the carded fibrous web using an aperturing support member at the
hydroentangling to produce an apertured hydroentangled nowoven fabric.

In one embodiment the method uses an aperturing support member at the
hydroentangling which produces apertures of at least two different sizes arranged in

discrete zones of the hydroentangled fabric.

In cne aspect of the invention the method uses an aperturing support member which
produces apertures of different sizes arranged in discrete areas of the hydroentangled
web, in a repeated pattern in the machine direction or in the cross direction of the web or
both in machine and cross direction.

In a further embodiment the method comprises the steps of forming a carded fibrous web
comprising at least 50% by weight microfibers and nc more than 50% by weight other
fibers having a fineness of more then 1.0 dtex and a length of at least 30 mm, preferably
at least 32 mm and more preferably at least 35 mm, said microfibers and other fibers
being applied in a layered configuration, hydroentangling the carded web to produce a
hydroentangled nonwoven fabric comprising predominantly microfibers on one side and
predaminantly other fibers on the opposite side.

in one aspect of the invention the carded fibrous web is hydroentangled with a
hydroentangling pressure of between 70 and 120 bars.

The invention further refers to an absorbent article such as a sanitary napkin, pantiliner,
incontinence guard, baby diaper, pant diaper, sanitary pant and the like, said article
comprising a topsheet arranged on the wearer facing side of an absorbent structure
wherein the topsheet comprises a carded, hydroentangled and apertured nonwoven fabric
as described above.

VT
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In one embodiment the topsheet comprises aperiures of at least two different sizes
arranged in discrete zones of the topsheet. Apertures of a relatively larger size may be
arranged in a central portion of the article intended to form the wetting area, while
apertures of a relatively smaller size may be arranged in an area surrounding the wetting

area.

In a further embodiment said nonwoven fabric forming the topsheet comprises no more
than 50% by weight other fibers having a fineness of more then 1.0 dtex and a length of at
least 30 mm, said other fibers being predominantly located on the side of the fopsheet
facing the absorbent structure, while the side of the topéheet facing the wearer
predominantly comprises microfibers.

DESCRIPTION OF THE DRAWINGS

Fig. 1 illustrates schematically an apparatus for making a hydroentangled nonwoven
fabric according to the invention.

Fig. 2 is perspective view showing one exampie of a hydroentanglement support member
adapted to produce apertiured fabrics.

Fig. 3 is a perspective view on an enlarged scale of an apertured nonwoven fabric.

Fig. 4 is a plan view of an illustrative example of an absorbent product, such as a sanitary
napkin, diaper, panty liner, incontinence guard and the like suitable for the present
invention,

Fig. 5 is a cross sectional view through the absorbent article according to the line IV-IV in
Fig. 4.

Fig. 6, 7 and 8 are photos illustrating the test method for measuring inlet time.

DEFINITIONS

The term “microfibers” as used herein refers to small diameter fineness having a fineness
of 1,0 dtex or less, which corresponds to 0,9 denier or less. The microfibers are manmade
fibers of polymeric materials, such as polyolefins, polyamides, polyesters, regenerated
cellulose fibers like rayon, lyocell, viscose etc.

The terms "hydrophilic” means fibers that are wetted by aqueous fluids in contact with the
fibers. The degree of wetting of the fibers is described in terms of wetting angles.

¥



10

15

20

25

30

WO 2007/114742 PCT/SE2006/000392 X&

6

Equipment suitable for measuring the wetting angles of particular fiber materials can be
provided by Cahn SFA-222 Surface Force Analyzer System. When measured with this
system, fibers having a contact angle for water less than 90 degrees are designated
wettable and “hydrophilic”, while fibers having a contact angle of mare than 90 degrees
are designated “hydrophobic”.

The term “carded web” refers to a fibrous web made from staple length fibers sent through
a combing or carding unit, which separates or breaks apart and aligns the staple fibers in
machine direction (MD) to form a generally machine-direction oriented fibrous nonwoven
layer.

The term “hydroentangling” involves forming a fibrous web, either drylaid or wetlaid, and
entangling the fibrous web by means of very fine water jets under high pressure. Several
rows of water jets are directed against the fibrous web which is supported by a movable

wire or perforated drum.

The term “apertures” used in this context refers to apertures having an area of at least 0.1

mm? formed during hydroentangling.

The term “absorbent article” refers to products that are placed against the skin of the
wearer to absorb and contain body exudates, like urine, fasces and menstrual fluid. The
invention mainly refers to disposable abserbent articles, which means articles that are not
intended to be laundered or otherwise restored or reused as an absorbent article after
use. Examples of disposable absorbent articles include feminine hygiene products such
as sanitary napkins, panty liners, tampons and sanitary panties; diapers and pant diapers
for infants and incontinent adults; incontinence pads; diaper inserts and the like.

DETAILED DESCRIPTION OF THE INVENTION

Fig. 1 shows schematically an apparatus for producing an apertured hydroentangled
nonwoven material. A web 10 of fibres is advanced on a belt conveyor 11 to a
hydroentangling station comprising a support member 12, in the form of a perforated
drum, and a plurality of nozzles 13 from which water jets of high pressure are directed
against the web 10. The nozzles are arranged in rows transversely across the web 10 so
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as to cover the width of the web. 10. The water jets accomplish an entanglement of the
fibrous web, i.e. an intertwining cf the fibres.

The pressure at the hydroentangling is preferably within the range 70 to 120 bars.

The web 10 of fibres is according to a preferred embodiment of the invention a carded
web comprising at least 50%, preferably at least 70%, and up te 100% microfibers having
a fineness of 1.0 dtex or less and a length of at [east 30 mm, preferably at least 32 mm
and more preferably at least 35 mm. It is further preferred that the maximum length of the
microfibers is 70 mm. The carded web may be slightly bonded, such as by so called
through-air-bonding, or non-bonded, when entering the hydroentangling station.

The microfibers are cf manmade polymeric materials, such as polyoclefins, polyamides,
polyesters, regenerated cellulose fibers like rayon, lyocell and viscose etc. Preferably they
are from hydrophobic polymers like polyolefins, polyamides and polyesters. Examples of
suitable polymers are polypropylene (PP) and polyester (PET).

The microfibers or at least a proportion thereof may be crimped microfibers. The term
“crimped” means that the microfibers have a wavy structure and thus are not completely
straight.

A proportion of coarser fibres having a fineness of more than 1.0 dtex and up to 5.0 diex,
preferably in the range 2-4 dtex, may according to one embodiment be present in the
web. These coarser fibres, if present, are preferably located on one side of the web as will
be discussed below. In another embodiment the web contains no coarser fibres, thus all
fibres being microfibres. The length of these coarser fibers is preferably within the same
ranges as for the microfibers.

When producing fabrics containing both micrafibers and coarser fibers in a layered
configuraticn, a bilayer web is formed wherein one layer contains the microfibers and one
layer contains the coarser fibers. The two layers are then mechanically combined during
hydroentanglement, while maintaining a bilayer structure with predominantly microfibers
on one surface and coarser fibers on the opposite surface.

The web is preferably free from natural fibres, such as wood pulp fibres.
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The hydroentangled web 14 is drained over suction boxes (not shown) and via a belt
conveyor 15 advanced through squeeze rollers 16 and a drying station 17 for further
processing or winding on a storage roll 18. The apparatus may comprise additional
hydroentangling stations, for example entangling the fibrous web from the opposite side
thereof. This is well-known in the art.

During hydroentangling apertures are formed in the web 10 by using a support member
12 especially designed for this. In the embodiment shown in Fig. 1 a support member is in
the form of a drum having a plurality of bosses 19 projecting from the surface of the drum.
A plurality of drainage holes 20 are provided in the areas between the bosses 19. It would
also be possible to have drainage holes in the area of the bosses 19 as well. A further
description of drums adapted to prodube apertured hydroentangeld nonwoven fabrics is
found in e.g. EP-A-0 223 614,

It is also possible to use other types of support members 12 than drums to produce
apertured fabrics, such as wires having a coarse three-dimensional weave pattern or
moulded, close-meshed screens as disclosed in WO 01/88261.

Aperiures of different sizes may be produced in the web by having a varying three-
dimensional structure of the support member 12 which will produce apertures of varying
sizes. Apertures of different sizes arranged in discrete areas of the web, either in a
repeated pattern in the machine direction of the web or in the cross direction may be
produced by a support member 12 having a varying three-dimensional structure in

machine direction or cross direction respectively, or both in machine and cross direction.

Fig. 3 illustrates an apertured nowoven fabric 14 according to the invention comprising a
carded web of microfibers 21 having been hydroentangled . The web comprises a
plurality of apertures 22 produced by hydroentangling as described above.

Fig. 4 shows an embodiment of an absorbent article in the form of a sanitary napkin 23
which typically comprises a liquid permeable topsheet 24, a liquid impermeable backsheet
25 and an absorbent core 26 enclosed therebetween. The liquid permeable topsheet 24
should be soft and non-irritating to the skin and be readily penetrated by body fluid, e g
urine or menstrual fluid. According to the invention the liquid permeable topsheet is a
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hydroentangled nonwaven fabric comprising microfibers 21 as described above. The
fabric is preferably apertured. As shown in Fig. 4 apertures 22 of different sizes are
arranged in discrete areas of the topsheet 24. Thus the in the central portion 27 of the
article, in which discharged beody fluid will enter the article, the topsheet 24 comprises
apertures that are larger than the apertures located in the surrcunding portions 28 of the
article. In an alternative embodiment selected areas, such as the areas adjacent the
edges of the article, are free from apertures. In a further embodiment the topsheet is
apertured only in the central area of the article. In a still further embodiment all apertures

of the same size.

The size of the apertures 22 may vary from 0.1 to 8 mm?, preferably between 0.8 and 4
mm?. The total void area of the topsheet 24 in the apertured parts thereof relative to the
total area of said part is between 10 and 50%, preferably between 20 and 40%.

The topsheet 24 has a basis weight between 16 and 60 g/m?, preferably between 20 and
40 g/m2. It may contain up to 100% microfibers or may contain a certain amount, up to
50% by weight, of other man made fibers, having a fineness above 1.0 dtex. If such
coarser fibers are present they are preferably méinly located on the side of the topsheet
24 facing away from the wearer. The microfibers and/or the coarser fibers, if present, or at
least a portion of the microfibers or coarser fibers may be crimped fibers.

The topsheet 24 may be treated with a wetting agent.

The liguid impermeable backsheet 25 of the article may consist of 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 laminates
of plastic films and nonwoven materials. The backsheet material 25 may be breathable so
as to allow vapour to escape from the absorbent core, while still preventing liquids from
passing through the backsheet material.

The topsheet 24 and the backsheet material 25 have a somewhat greater extension in the
plane than the absorbent core 26 and extend outside the edges thereof. The topsheet 24
and backsheet 25 are connected to each other within the projecting portions 29 thereof,
e.g. by gluing or welding by heat or ultrasonic. The topsheet and/or the backsheet may
further be attached to the absorbent core by any method known in the art, such as
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adhesive, heat bonding etc. The absorbent core may also be unattached to the topsheet
and/or the backsheet.

A fastening means in the form of a region 30 of an adhesive is provided on the side of the
backsheet 25 facing away from the wearer in use. The adhesive may releasably attach to
the undergarment of the wearer. A release paper 31 protects the adhesive region 30
before use. The adhesive region 30 may have any suitable configuration, such as
elongate or transverse strips, dots, full-coated areas etc.

In other embodiments of the invention other types of fasteners, like friction fasteners, tape
tabs or mechanical fasteners like hook-and-loop fasteners etc. may be used to fasten the
articles to the underwear or around the waist of the wearer. Some absorbent articles are
in the form of pants and therefore do not need special fastening means. In other cases the
absorbent article is worn in special elastic pants without the need for additional fasteners.

The absorbent body 26 can be of any conventional kind. Examples of commonly occurring
absorbent materials are cellulosic fluff pulp, tissue layers, airlaid cellulose material, highly
absorbent polymers (so called superabsorbents), absorbent foam materials, absorbent
nonwoven materials or the like. It is common to combine cellulosic fibers with
superabsorbents in an absorbent bedy. It is also common te have absorbent bodies
comprising layers of different material with different properties with respect to liquid
acquisition capagcity, liquid distribution capacity and storage capacity. This is well-known
to the person skilled in the art and does therefore not have to be described in detail. The
thin absorbent bodies, which are commeon in today’s absorbent articles, often comprise a
compressed mixed or layered structure of cellulosic fibers and superabsorbent material.
The size and absorbent capacity of the absorbent core may be varied to be suited for
different uses such as sanitary napkins, pantiliners, adult incontinence pads and diapers,
baby diapers, pant diapers, etc.

Test results _
Tests have been performed with respect to rewet and liquid inlet time for some different
nonwoven fabrics. The fabrics had the following characteristics:
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Sample A: A carded hydroentangled fabric, basis weight 30 gsm, PET microfibers having
a fineness of 0.99 dtex and a length of 38 mm, no apertures, wetting agent: Synthesin
7290 0.5%, supplier Dr Th Béhme KG.

Sample B: A carded hydroentangled fabric, basis weight 50 gsm, PET microfibers having
a fineness of 0.99 dtex and a length of 38 mm, no apertures, wetting agent: same as for

sample A.

Sample C: A carded hydroentangled fabric, basis weight 25 gsm, PET microfibers having
a fineness of 0.99 dtex and a length of 38 mm, apertures 3,2 mm?, open area 13%,

wetting agent: same as for sample A.

Sample D: A carded hydroentangled fabric, basis weight 50 gsm, PET microfibers having
a fineness of 0.99 dtex and a length of 38 mm, apertures 3,2 mm?, open area 13%,

weiting agent: same as for sample A.

Sample E: A reference material in the form of a spunbond material, basis weight 48 gsm,

PP fibers of a fineness of 3.0 dtex, no apertures, wetting agent: same as for sample A.
The methods used in the tests are described below:

Rewet
This method is designed to determine a sanitary towel’s ability to retain an amount of
fluid.

Apparatus

. Metering equipment, Dosimat 665

* Fluid pipe.

s Stopwatch, accuracy 0.1 s

s Timer, accuracy 1 s

s Balance, accuracy 0.01g

+ Loading weights, 900 g, (& 48 mm = 18.09 cm2), measurement pressure ~5 kPa
s Filter paper, @ 48 mm, grade 2282, from Schleicher & Schuell

¢ Synthetic menstrual fluid



10

15

20

25

30

WO 2007/114742 . PCT/SE2006/000392

12

O W0 .. weEs mewww § v w - - -

Sample preparation

The products should be laboratory conditioned and shouid be representative of the
batch to which the test relates.

Procedure

Check that the temperature of the test fluid is between 23 +1/-2°C.
Put the sanitary towel flat on the table and lower the fluid pipe under a static load
of 2+0,1N.

Fix the Dosimat hose inside the fluid pipe.

Dosimat settings: 1 ml/min 15ml

Start the test equipment with a dynamic load, Start the timer, set at 45 minutes,
and the Dosimat simultaneously. |

Tum off the test equipment after 15 minutes, when the metering process is
finished, and remove the sanitary Towel

After a further 30 minutes; Put five filler papers on the balance and tare it. Centre
the five filter papers above the wetting point. Put the weight carefully on top of the
filter papers and start the stopwatch.

Remove the filter papers after exactly 15 seconds.

Weigh the filter papers on the tared balance and note the rewetting, accuracy 0.01
g.

Inlet time

This method illustrated by photos Figs. 6, 7 and 8 aims to evaluate the penetration of a

complete product when synthetic menstrual fluid is poured onto the product, which has

been placed on a sloping surface.

Principle

To measure the penetration time.

Apparatus

[ 4

Plexiglass table with an angle of 25°,
Stand with clamps to hold the preducts in place,
Glass tube

Dosimat connected to the glass tube, inner diameter 2.9 mm.

-

e
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e Timer, accuracy + 0.3 s
e Stopwatch, accuracy £0.3 s

¢ Synthetic menstrual fluid

Settings

« Flow speed: 20 ml{/min

» Doses: 5ml

* Angle of plexiglass table 25°

13
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The glass tube should be positioned vertically, i.e. 115° from the sloping plexiglass slab.

See Fig 8.

Sample preparation

Procedure

» Attach the product with the clip so that the glass tube is about 10 mm inside the

absorption core.

* Adjust the product so that it is positioned straight.

» Adjust the distance between the mouth of the glass tube and the product to 10

mm.

« Start the timer and the Dosimat at the same time.

+ When the fluid has been added measure the time it takes for the fluid to penetrate

the surface material with the stop watch.

o After five minutes, repeat the procedure from point 4. The procedure should be

repeated twice, i.e. three batches of fluid.

The test results are presented in Table 1.

Table 1
Sample Rewet Inlet time 1 Inlet time 2 Inlet time 3
(@) (s) (s} (s)
A 0.83 1.48 5.14 8.36
B 1.05 1.89 5.28 8.67
C 0.62 0.20 2.12 3.59
D 0.30 1.28 279 4.96
E 0.48 1.33 3.36 4.91

IS
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The test values given are mean values for six measurements.

it can be concluded that for the microfiber nonwaven materials aperturing seems to be of
importance both for obtaining a quick inlet time and a low rewet.

It is understood that the invention is not limited to the embodiments described above and
shown in the drawings, but can be modified within the scope of the claims.
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CLAIMS

. A nonwoven fabric comprising microfibers having a fineness of 1.0 dtex or

less and having been combined by hydroentangling, said fabric being
aperiured by said hydroentangling, characterized in that the fabric comprises
at least 50% by weight of said microfibers, which have a length of at least 30
mm and having been carded before hydroentangling.

. The fabric of claim 1, characterized in that it comprises at least 70% and

preferably at least 90% of said microfibers.

. The fabric of claim 1 or 2, characterized in that it comprises 100% manmade

fibers and is free from natural fibers, like pulp fibers.

The fabric of claim 3, characterized in that it comprises 100% of said
microfibers,

The fabric of any of the preceding claims, characlerized in that the microfibers
have a length of at least 32 mm, preferably at least 35 mm.

The fabric of any of the preceding claims, characterized in that the fabric
comprises apertures (22) of at least two different sizes arranged in discrete

Zones.

The fabric of claim 6, characterized in that the fabric comprises apertures {22)
of at least two different sizes arranged discrete areas of the fabric in a
repeated pattern in the machine direction or the cross direction of the fabric or
both in machine and cross direction.

The fabric of any of the preceding claims, characterized in that the size of each
aperture (22) may vary from 0.1 to 8 mm?, preferably between 0.8 and 4 mm?,

A
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8.

10.

11,

12.

13.

14.

15.

16.

17.

16

The fabric of any of the preceding claims, characterized in that the open area

of the apertured fabric is between 10 and 50%, preferably between 20 and
40%.

The fabric of any of the preceding claims, characterized in that the fabric has a
basis weight of between 16 and 60 g/m? preferably between 20 and 40 g/m?,

The fabric of any of the preceding ciaims,’ characterized in that the fabric
contains an amount of crimped microfibers.,

The fabric of any of the preceding claims, characferized in that all microfibers
are hydrophobic microfibers.

The fabric of claim 12, characterized in that the fabric contains a wetting agent.

The fabric of any of the preceding claims, characterized in that the fabric
comprises up to 50% by weight man made fibers having a fineness of more
than1.0 dtex and up to 5.0 diex, preferably between 2.0 and 4.0 dtex.

The fabric of claim 14, characterized in that said fibers having a fineness of
more than 1.0 ditex are predominantly located on one side of the fabric, while
the opposite side of the fabric predominantly comprises microfibers.

A method of making a nonwoven fabric, comprising the steps of:

forming a carded fibrous web comprising at least 50% by weight microfibers
having a fineness of 1.0 dtex or less and a length of at least 30 mm, preferably
at least 32 mm and more preferably at least 35 mm;

hydroentangling the carded fibrous web using an aperturing support member
(12) at the hydroentangling to produce an apertured hydroentangled nowoven
fabric.

The method as claimed in claim 16, characterized in using an aperturing
support member (12) at the hydroentangling which produces apertures (22) of
at least two different sizes arranged in discrete zones of the hydroentangled
fabric.

A
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19.

20.

21,

22,

17

The method as claimed in claim 16, characterized in using an aperturing
support member (12) which produces aperiures of different sizes arranged in
discrete areas of the hydroeniangled web, in a repeated pattern in the machine
direction or in the cross direction of the web or both in machine and cross
direction.

The method as claimed in any of ciaims 16-18, characterized in forming a
carded fibrous web comprising at least 50% by weight microfibers and no more
than 50% by weight other fibers having a fineness of more then 1.0 dtex and a
length of at least 30 mm, said microfibers and other fibers being applied in a
layered configuration, hydroentangling the carded web to produce a
hydroentangled nonwoven fabric comprising predeminantly microfibers on one
side and predominantly other fibers on the opposite side.

The method as claimed in any of the claims 16-19, characterized in
hydroentangling the carded fibrous web with a hydroentangling pressure of
between 70 and 120 bars.

Absorbent articie such as a sanitary napkin, pantiliner, incontinence guard,
baby diaper, pant diaper, sanitary pant and the like, said article comprising a
topsheet (24) arranged on the wearer facing side of an absorbent structure
(28) characterized in that said topsheef (24) comprises a carded,
hydroentangled and apertured nonwoven fabric as claimed in any of claims 1-
15.

Absarbent structure as claimed in claim 21, characterized in that said topsheet
(24) comprises apertures (22} of at least two different sizes arranged in
discrete zones of the topsheet.

23. Absorbent article as claimed in claim 22, charactertized in that apertures (22) of

a relatively larger size are arranged in a central portion of the article intended
to form the welting area (27), while apertures of a relatively smaller size are
arranged in an area (28) surrounding the wetting area.

EX
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24. Absorbent article as claimed in any of claims 21-23, characterized in that said
nonweoven fabric forming the topsheet (24) comprises no more than 50% hy
weight other fibers having a fineness of more then 1.0 diex and a length of at
least 30 mm, said other fibers being predominantly located on the side of the

5 topsheet facing the absorbent structure (26), while the side of the topsheet
facing the wearer predominantly comprises microfibers.
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TELA NO TEJIDA HIDROENREDADA, METODO DE FABRICACION Y

ARTICULO ABSORBENTE QUE CONTIENE LA TELA

CAMPO TECNICO

La presente invencidén se refiere a una tela no tejida que
comprende microfibras gque tienen una finura de 1 dtex © menos
y que han sido combinadas por hidrcenredado. La invencién se
refiere también al método para elaborar la tela no tejida. La
presente invencién se zrefiere también a un articulo
absorbente que comprende la tela no tejida como material de
hoja superior.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

El hidroenredado o spunlacing es una téénica introducida
durante los afics 1970, véase por ejemplo la patente CA No.
841 938. El1 método incluye la formacidn de un tejido de
fibras, qgue es o bien cclocado en himedo o colccado en seco,
después de lo cual las fibras son enredadas por medio de
chorros de agua muy finos bajo alta presidn. Varias filas de
chorros de agua son enfocadas contra el tejido de fibras que
es soportado por una malla mdévil o un tambor perforade. El
tejido de fibras enredadas es entonces secado. Las fibras que
son utilizadas en el material pueden ser fibras naturales,
especialmente fibras de pulpa celulésica, fibras cortadas
artificiales, sintéticas, por ejemplo poliéster, poliamida,
polietilenc, polipropileno, o} bien fibras cortadas

regeneradas, por ejemplo, viscosa, rayon, lyocell o

T
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similares, y mezclas de fibras de pulpa vy fibras cortadas.
Materiales hidrocenredados pueden ser producidos con alta
calidad a un costo razonable segltn el tipo de fibras que se
utilizan gque poseen las propiedades deseadas, por ejemplo
alta absorcién de liquido, alta distribucidén de 1liguido,
entrada de liquido, suavidad, etc. Pueden utilizarse, por
ejemplo, como material de limpieza para uso doméstico o uso
industrial, como materiales desechables en atencidén médica o
bien en articulos de higiene como materiales de hoja superior
y componentes absorbentes, etc.

Los materiales de hoja superior en articulos absorbentes, por
ejemplo, toallas sanitarias, pahales, . calzén-pafal,
protecciones contra incontinencia, etc. estén diseflados para
distribuir vy desplazar fluidos corporales rapidamente a
través de ellos y en una estructura absorbente subyacente
para almacenamiento. Entre mads rapido, mejor direccionalmente
controlado y completc es dicho transporte, mas seca y limpia
sera la superficie del articulo y mayor 1la comodidad del
usuario. Las telas no tejidas utilizadas comovhoja superior
deben frecuentemente ser modificadas, por ejemplo, se debe
introducir aberturas, deben ser corrugadas y/o tratadas con
agentes modificadores de fluido, por ejemplo, surfactantes o
suavizantes con el objeto de optimizar su manejo de fluido y
la comodidad para el usuaric. La suavidad de las telas no

tejidas puede ser incrementada mediante tratamiento mecénico
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y/o quimico.

La piel es sensible a los cambios en 1la fuerza que se
requiere para desviar las fibras que estédn en contacto con la
superficie de 1la piel. La rigidez al dcblado de una fibra
depende de su finura. Por consiguiente, para un polimero dado
una reduccién de la finura lineal de filamento tiende a
incrementar su percepcidén de suavidad. Tecnologias de hilado
y soplado en fusidén estan disponibles las cuales producen
filamentos finos gue tienen una finura de 1 dtex © menos. Se
conocen también otras técnicas para producir materiales no
tejidos que comprenden microfibras.

La patente norteamericana US 6,270,623 divulga el método para
elaborar una tela no tejida con aberturas Gtil comc hoja
superior en un articulo absorbente, en donde una hoja humeda
se forma a partir de una pasta himeda gque contiene una mezcla
de fibras de pulpa y wmicrofibras sintéticas gque tienen una
longitud comprendida entre 7 y 30 mm y una finura de 0.1-0.8
denier. La hoja es sometida a hidroenredado. El1 tejido
presenta aberturas yva sea como el resultado del hidroenredado
o bien mediante perforacidén con agujas.

El documento US 2003/0125687 divulga un tejido con aberturas
de zonas miltiples como hoja superior en un articulo
absorbente. El tejido tiene por lo menos dos zonas distintas
de diferentes tamafics de orificios. Las aberturas pueden ser

formadas mediante la colocacidn del tejido en un miembro del

2
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soporte con patrdn y someterlc después a una presidén de
fluido elevada, lo que significa hidroenredado.

El documento EP-A-0 418 493 divulga una tela éompuesta. no
tejida que comprende una capa seleccionada entre un tejido de
fibras textiles y una red de filamentos poliméricos y por lo
menos una red de microfibras de sopladc en fusidn, combinadas
por hidroenredado. El1 tejido puede presentar aberturas
mediante el proceso de hidroenredado y se pueden formar
orificios de tamafio diferentes. La tela puede ser utilizada
como una hoja superior en un articulo absorbente.

El documento US 2005/0148969 describe una capa de cubierta y
capa absorbente combinadas para un forro de pantaletas
absorbente que comprende una mezcla de microfibras
hidrofilicas e hidrofdbicas, en donde una mayor cantidad de
microfibras hidrofdbicas que microfibras hidrofilicas se
encuentran en la superficie superior de la capa de cubierta.
Sin embargo sigue existiendo la necesidad de mejora de las
telas no tejidas, especialmente adaptadas cémo materiales de
hoja superior en articulos absorbentes, con relacidén a la
suavidad, entrada de liquido y re-humedecimiento.

COMPENDIO DE LA INVENCION

Eg un objeto de la presente invenciédn proporcionar telas no
tejidas que comprenden microfibras y que combinan propiedades
tales como suavidad, entrada de liquido y re-humidificacidn,

haciendo que sean especialmente UGtiles como material de hoja
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superior en un articulo absorbente. La tela de conformidad
con la presente invencién comprende por lo menos 50% en peso
de microfibras que tienen una finura de 1 dtex ¢ menocs y una
longitud de por lo menocs 30 mm, preferentemente por lo menos
32 mm y con mayor preferencia por lo menos 35 mm, y dque han
sido combinadas mediante hidroenredado. La tela presenta
aberturas debido a dicho procesoc de hidroenredado.

En un aspecto de la presente invencién, la tela comprende por
lo menos 70% y preferentemente por lo menos 90% de dichas
microfibras. De conformidad con una modalidad, comprende 100%
de fibras artificiales, y nc contiene fibras naturales, como
por ejemplo, fibras de pulpa. En una modalidad, comprende
100% de dichas microfibras.

En un aspecto adicional de la presente invencidén, la tela
comprende aberturas de por lo menos dos tamafios diferentes
colocadas en zonas discretas. Las aberturas de por lo menos
dos tamafios diferentes pueden estar colocadas en Aareas
discretas de la tela en un patrdén repetido en la direccidn de
la médguina o bien en la direccidn transversal de la tela o
bien tanto en la direccidn de la maquina como en direccidn
transversal.

El tamafio de cada abertura puede variar de 0.1 a 8 mm?,
preferentemente entre 0.8 y 4 mm’. El Area abierta de la tela
con aberturas puede estar comprendida entre 10 y 50%,

preferentemente entre 20 y 40%.
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La tela puede tener un peso base comprendido entre 16 y 60
g/m?, preferentemente entre 20 y 40 g/m°.

En otra modalidad, todas los microfibras son mwmicrofibras
hidrcfébicas.

La tela puede contener un agente humectante.

En una modalidad de la presente invencidn, la tela comprende
hasta 50% en peso de fibras artificiales que tienen una
finura superior a 1.0 dtex y de hasta 5.0 dtex. Tales fibras
que tienen una finura supérior a 1.0 dtex se localizan
predominantemente en un lado de la tela, mientras gue el lado
opuesto de la tela comprende predominantemente microfibras.
La invencidén se refiere ademds a un método para fabricar una
tela no tejida, dicho método comprende los pasos de:

formar un tejido fibroso cardado que comprende por lo menos
50% en peso de microfibras que tienen una finura de 1.0 dtex
o menos y una longitud de por lo menos 30 mm;

hidroenredar el tejido fibroso cardado utilizandec un miembro
de soporte formador de aberturas en el hidroenredado para
producir una tela no tejida hidroenredada con aberturas.

En una modalidad, el método utiliza un miembro de soporte
formador de aberturas en el hidroenredado que produce
aberturas de por lo mencs dos tamafios diferentes colocadas en
zonas discretas de la tela hidroenredada.

En un aspecto de la presente invencidn, el método utiliza un

miembro de scporte con aberturas gue produce aberturas de
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tamafios diferentes colocadas en areas discretas del tejido
hidroenredado, en un patrdén repetido en la direccidén de la
maguina o en la direccidn transversal del tejido o tanto en
la direccidn de la maguina como en la direccidn transversal.
En una modalidad adiciocnal, el método comprende los pasos de
formar un tejido fibroso cardado que comprende por lo menos
50% en pesc de microfibras y nc maés gue 50% en peso que otras
fibras gue tienen una finura no mayor que 1.0 dtex y una
longitud de por lo menos 30 mm, preferentemente por lo mencs
32 mm y con mayor preferencia por lo menos 35 mm, dichas
microfibras y otras fibras se aplican en la confiquracidn en
capas, se somete el tejido cardado a hidroenredado para
producir una tela no tejida hidroenredada gque comprende
predominantemente microfibras en un lado y predcominantemente
otras fibras en el lado opuesto.

En una aspecto de la presente invencidn, el tejido fibroso
cardado es hidroenredado con una presidén de hidroenredado
comprendida entre 70 y 120 bars.

La invencidn se refiere ademds a un articulo absorbente, por
ejemplo, a wuna toalla sanitaria, forro de pantaletas,
proteccidn contra incontinencia, pafial para bebés, calzdn-
pafial, calzdn sanitario y similares, dicho articulo comprende
una hoja superior colocada en el lado que hace frente al
usuaric de wuna estructura absorbente en donde la hoja

superior comprende una tela no tejida cardada, hidroenredada
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y con aberturas, de conformidad con lo descrito arriba.

En una modalidad, la hoja superior comprende aberturas de por
lo menos dos tamafios diferentes colocadas en zonas discretas
de la hoja superior. Aberturas de un tamafio relativamente mas
grande pueden colocarse en una porcidén central del articulo
contemplada para formar el area de humidificacién, mientras
que aberturas de un tamafio relativamente menor pueden
encontrarse en un area que rodea el drea de humidificacidn.
En una modalidad adicional, dicha tela no tejida que forma la
hoja superior no comprende mas que 50% en peso de otras
fibras que tienen una finura de mds de 1.0 dtex Yy una
longitud de por lo menos 30 mm, dichas otras fibras estéan
localizadas predominantemente en el lado de la hoja superior
gque hace frente a la estructura absorbente mientras gque el
lado de la hoja superior que hace frente al usuario comprende
predominantemente microfibras.

DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La Figura 1 ilustra esquemdticamente un aparato para fabricar
una tela no tejida hidrcocenredada de conformidad con la
presente invencidn.

La Figura 2 es una vista en perspectiva gque muestra un
ejemplo de un miembro de soporte de hidroenredado adaptado
para producir telas con aberturas.

La Figura 3 es una vista en perspectiva a gran escala de una

tela no tejida con aberturas.

3
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La Figura 4 es una vista en planta de un ejemplo 1ilustrativo
de un producto absorbente, por ejemplo, una toalla sanitaria,
pafial, forrc de pantaletas, proteccidn contra incontinencia y
similares adecuado para la presente invencién.

La Figura 5 es una vista en corte transversal a través del
articulo abgorbente de conformidad con la linea IV-IV en la
Figura 4.

Las Figuras 6, 7 y 8 son fotografias que ilustran el método
de prueba para medir el tiempo de entrada.

DEFINICIONES

El termino “microfibras” comec se utiliza aqui se refiere a
una fibra de diadmetro pequefio gque tiene una finura de 1.0
dtex o mencs, gue corresponde a 0.9 denier © menos. Las
microfibras son fibras artificiales de materiales
poliméricos, por ejemplo, poliolefinas, poliamidas,
poliésteres, fibras de celulosa regeneradas, por ejemplo,
rayén, lyocell, viscosa, etc.

El termino “hidrofilico” significa fibras que son humedecidas
por fluidos acuoscs en contacto con las fibras. El grado de
humedecimiento de las fibras se describe en términos de
angulos de humedecimiento.

Equipos adecuados para medir los angulos de humedecimiento de
materiales fibrosos particulares pueden ser proporcionados
por Cahn SFA-222 Surface Force Analyzer System. Cuando se

miden con este sistema, las fibras que tienen un angulo de
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contacto para el agua inferior a 90° son designadas
humedecibles e “hidrofilicas” mientras que las fibras que
tienen un angulo de contacto superior a 90° son designadas
“hidrofébicas”.

El términc “tejido cardado” se refiere a un tejido fibroso
elaborado a partir de fibras cortadas gue pasarcn a través de
una unidad de peinado y cardado, gue separa © rompe y alinea
las fibras cortadas en la direccién de la méquina (MD) para
formar una capa no tejida fibrosa generalmente orientada en
la direccidén de la maquina.

El término “hidroenredado” incluye la formacidn de un tejido
fibroso, va sea colocado en seco o colocado en hamedo, y el
hecho de enredar el tejido fibroso a través de chorros de
agua muy finos bajc alta presién. Varias filas de chorros de
agua son enfocadas hacia el tejido fibroso que es soportado
por una malla mévil o tambor perforado.

El término “abertura“ se utilizan en este contexto para
referirse a aberturas gue tienen un &reas de por lo menos 0.1
mm* formadas durante el proceso de hidroenredado.

El término “articulo absorbente” se refiere a productos que
esté&n colocados contra la piel del usuario para absorber y
contener exudados corporales como, por ejemplo, orina, heces
y fluido menstrual. La invencidén se refiera principalmente a
articulos absorbentes desechables, lo gue significa articulos

no contemplados para sexr lavados ni restaurados o

s
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reutilizados de otra forma como articulo absorbente después
de uso. Ejemplos de articulos absorbentes desechables
incluyen productos de higiene femenina como, por ejemplo,
tcallas sanitarias, forros de pantaletas, tampones vy
pantaletas sanitarias; paflales y calzdn-pafiales para infantes
y adultos incontinentes; almohadillas de incontinencia;
insertos de panal y similares.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

La Figura 1 muestra esquemidticamente un aparato para producir
un material no tejido hidroenredadc con aberturas. Un tejido
10 de fibras es avanzado en una banda transportadora 11 hacia
una estacidn de hidroenredado que comprende un miembro de
soporte 12 en forma de wun tambor perforado, y varias
boguillas 13 a partir de las cuales chorros de agua de alta
presién son dirigidos contra el tejido 10. Las boquillas
estdn colocadas en filas transversalmente a través del tejido
10 con el objeto de abarcar la anchura del tejido 10. Los
chorros de agua logran un enredado del tejido fibroéo, es
decir, un mezclado de las fibras.

La presién en el hidroenredado se encuentra preferentemente
dentro del rango de 70 a 120 bars.

De conformidad con una modalidad preferida de la presente
invencidén, el tejido 10 de fibras es un tejido cardado que
comprende por lo menos 50%, preferentemente por lo menos 70%,

y hasta 100% de microfibras gue tienen una finura de 1.0 dtex
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o menos y una longitud de por lo menos 30 mm, preferentemente

12

por lo menos 32 mm y con mayor preferencia por lo menos 35
mm. Se prefiere ademas que la longitud méxima de las
microfibras sea de 70 mm. El1 tejido cardado puede ser
ligeramente consolidado, como por ejemplo a través de un
proceso de consolidacidén por pasaje de aire (through-air-
bonding), o no consclidado, cuando ingresa a la estacidn de
hidrcenredado.

Las microfibras son materiales poliméricos artificiales como
por ejemplo poliolefinas, poliamidas, poliésteres, fibras de
celulosa regeneradas como por ejemplo raydn, 1lyccell vy
viscosa etc. Preferentemente, son de poclimercs hidrofdbicos
tales como poliolefinas, poliamidas, y poliésteres. Ejemplos
de polimeros adecuados son polipropileno (PP) y poliéster
(PET) .

Las microfibras o por lo menos una parte de ellas pueden ser
microfibras plegadas. El término “plegadas” significa que las
microfibras tienen un estructura ondulada y por consiguiente
no estén totalmente rectas.

Una proporcién de fibras mas gruesas que tienen una finura
superior a 1.0 dtex y hasta 5.0 dtex, preferentemente dentro
del rango de 2-4 dtex, estid presente en el tejido de
conformidad con una modalidad. Estas fibras gruesas, si estan
presentes, se localizan preferentemente en un ladc del tejido

como se comentard abajo. En otra modalidad, el tejido no
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contiene fibras més gruesas, por consiguiente todas las
fibras son microfibras. La longitud de estds fibras mas
gruesas se encuentran preferentemente dentro de los mismos
rangos que en el caso de las microfibras.

Cuando se preoducen telas gue contienen tanto microfibras como
fibras mids gruesas se forma un tejido de dos capas en donde
una capa contiene las microfibras y una capa contiene las
fibras més gruesas. Las dos capas son entonces mecanicamente
combinadas durante el hidroenredado, mientras que se mantiene
una estructura de dos capas con predominantemente microfibras
en una superficie y fibras mé&s gruesas en la superficie
opuesta.

El tejido est& preferentemente libre de fibras naturales como
por ejemplo fibras de pulpa de madera.

El tejido hidroenredado 14 es drenado en cajas de succidn (no
ilustrado) y por medio de una banda transportadora 15 dicho
tejido es avanzado a través de rodillos 16 para exprimir y
una estacidn de secado 17 para procesamiento o enrolladc en
un rollo de almacenamiento 18. El aparato puede comprender
estacioneg adicionales de hidroenredado, comc por ejemplo,
enredado de tejido fibroso a partir del lado opuesto. Esto es
bien conocidc en la técnica.

Durante el proceso de hidroenredado, se forman aberturas en
el tejido 10 mediante la utilizacidn del miembro de soporte

12 especialmente disefiade para este propdsito. En la
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modalidad mostrada en 1la Figura 1, un miembro de soporte
tiene la forma de un tambor que tiene varias protuberancias
19 vy sobresalen de la superficie del tambor. Se proporcionan
varios orificios de drenaje 20 en las Aareas entre las
protuberancias 19. Seria también posible tener orificios de
drenaje en el area de las protuberancias 19. Una descripcidén
adicional de tambores abarcados para producir telas no
tejidas hidroenredadas con aberturas se encuentran por
ejemplo en el documento EP-A-0 223 614.

Es también posible utilizar otros tipcs de miembros de
soporte de 12 de tambores que producen telas con aberturas,
como por ejemplo malla gque tienen un patrdén de tejido
tridimensional grueso o bien pantallas moldeadas de mallas
estrechas como se divulga en el documento WO 01/88261.
Aberturas de tamahos diferentes pueden ser producidas en el
tejido mediante del uso wuna estructura tridimensional
variable del miembro de soporte 12 gue producird aberturas de
varios tamafios. Aberturas de tamafios diferentes colocadas en
dreas discretas del tejido, ya sea en el patrdén repetido en
la direccidn de la maquina del tejido o wuna direccidn
transversal pueden producirse a través de un miembro de
soporte 12 gue tiene una estructura tridimensional wvariable
en la direccidén de la méquina o en la direccidn transversal,
respectivamente, o bien tanto en la direccidn de la mégquina

como en la direccidn transversal.
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La Figura 3 ilustra una tela no tejida con aberturas 14 de
conformidad con la invencidn que comprende un tejido cardado
de microfibras 21 que han sido hidroenredadas. El1 tejido
comprende varias aberturas 22 producidas por el proceso de
hidroenredado de conformidad con lo descrito arriba.

La Figura 4 muestra una modalidad de un articulo absorbente
en forma de una tocalla sanitaria 23 que comprende tipicamente
una hoja superior permeable a los liguidos 24, una hoja de
respaldo impermeable a los liquidos 25 y nlcleo absorbente 26

entre ellas. La hoja superior de 24 permeable a los liquidos
de debe ser suave y no irritante para la piel y fé&cilmente
penetrada por fluidos corporales como por ejemplo, orina o
fluido menstrual. De conformidad con la presente invencién,
la hoja superior permeable a los liquidos es una tela no
tejida hidroenredada que comprende microfibras 21 de
conformidad con lo descrito arriba. La tela presenta
preferentemente aberturas. Como se muestra en la Figura 4,
aberturas 22 de tamafios diferentes estén colocadas en Aareas
discretas de la hoja superior 24. Por consiguiente, en la
porcidn central 27 del articulo en donde el fluido corporal
descargado penetrard en el articulo, la hoja superior 24
comprende aberturas que son de mayor tamafio que las aberturas
localizadas en las porciones aledahas 28 del articulo. En una
modalidad alternativa, &areas seleccionadas como por ejemplo

las &areas adyacentes a los bordes del articulo, estén libres

S|
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de aberturas. En una modalidad adicional, la hoja superior
presenta aberturas sclamente en el area central del articulo.
En una modalidad adiciocnal, todas las aberturas tienen el
mismo tamario.

El tamafio de las aberturas 22 pueden variar de 0.1 a 8 mm®,
preferentemente entre 0.8 y 4 mm’. El &rea hueca total de la
hoja superior 24 en las partes con aberturas con relacidn al
drea total de dicha parte es entre 10 y 50%, preferentemente
entre 20 y 40%.

La hoja superior 24 tiene un peso base entre 16 y 60 g/m?,
preferentemente entre 20 y 40 g/m®. Contiene hasta 100% de
microfibras o bien puede contener una cierta cantidad, hasta
50% en peso de otras fibfas artificiales gue tienen una
finura superior a 1:0 dtex. Si dichas fibras mas dJruesas
estdn presentes, preferentemente esté&n localizadas en el lado
de la hoja superior .24 gue estd opuesto al wusuario. Las
microfibras y/o o las fibras mé&s gruesas, si estan presentes,
o bien por lo menos una porcidén de las microfibras o de las
fibras méds gruesas, pueden ser fibras plegadas.

La hoja superior 24 puede ser tratada con un agente
humectante.

La hoja de respaldo impermeable a los liquidos 25 en el
articulo puede consistir de una pelicula de plastico delgada
como por ejemplo, una pelicula de polietilenc ¢ una pelicula

de polipropileno, un material no tejido recubierto con un
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material impermeable a los liquidos, un material no tejido
hidrofdbico que resiste a la penetracidén de 1ligquido o
laminados de peliculas de pléastico y materiales no tejidos.
El material de hoja de respaldo 25 puede tener la capacidad
de respirar con el objeto de permitir que vapor se escape del
nicleo absorbente mientras se sigue evitando gue el ligquido
pase a través del material de hoja de respaldo.

El material de hoja superior 24 y de hoja de respaldo 25
tienen una extensidén relativamente mayor en el plano que el
ntcleo absorbente 26 y se extienden fuera de los bordes del
mismo. La hoja superior 24 y la hoja de respaldo 25 estéan
conectadas entre ellas dentro de las porciones 29 gue se
proyectan de ellas como por ejemplo, mediante pegamento o
bien soldadura a través de aplicacidn de calor o© bien por
soldadura ultrasdnica. La hoja superior y/o 1la hoja de
respaldo pueden estar unidas adicionalmente sobre el nilcleo
absorbente a través de cualquier método conocido en 1la
técnica, como por ejemplo mediante adhesivo, unidén térmica,
etc. El nicleo absorbente puede también de estar unido a la
hoja superior y/u hoja de respaldo.

Un modo de sujecidn en forma de una regidén 30 de un adhesivo
se proporciona en el lado de la hoja de respaldo 25 gue esté
opuesto al usuaric en uso. El adhesivo puede sujetarse de
manera desprendible sobre la ropa de intericr del usuario. Un

papel de liberacién 31 protege la regidn adhesiva 30 antes de
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uso. La regidén adhesiva 30 puede tener cualquier
configuracidén apropiada, tal como por ejemplo tiras alargadas
o transversales, puntos, Areas totalmente cubiertas, etc.

En otras modalidades de la presente invencidén, otros tipos de
sujetadores, como por ejemplo sujetadores de friccidn,
lenglietas de cinta o sujetadores mecanicos como por ejemplo
sujetadores de ganchos y bucles, etc. pueden utilizase para
sujetar los articulcos sobre la ropa interior o alrededor de
la cintura del usuario. Ciertos articulos absorbentes tienen
la forma de calzoncillos y por consiguiente no necesitan
medios de sujecidn especiales. En otros casos, el articulo
absorbente es usado en calzoncillos elasticos especiales sin
necesidad de sujetadcres adicionales.

E1l cuerpo 26 puede ser de cualquier tipo. Ejemplos de
materiales absorbentes que ocurren cominmente son pulpa'de
borra celuldsica, capas de tejido, material de celulocsa
aplicados con aire, polimeros altamente absorbentes (se
conocen com¢ sUper-absorbentes), materiales de espuma
absorbentes, materiales no tejidos absorbentes y similares.
Es comin combinar fibras celulbsicas con super-absorbentes en
un cuerpo absorbente. Es también comin tener cuerpos
absorbentes que contienen capas de material diferente con
propiedades diferentes c¢on relacién a la capacidad de
adquisicién de liquido, capacidad de distribucidén de liquido

vy capacidad de almacenamientco. Esto es bien sabido por parte
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las personas con conocimientos en la -materia y por
consiguiente no se describird con mayores detalles aqui. Los
cuerpos absorbentes delgados que son comunes en los articulos
absorbentes de hoy en dia comprenden frecuentemente una
estructura mixta en o estructura en capas comprimida de
fibras celulésicas y material sOper-absorbente. El tamafio y
la capacidad absorbente del nicleo absorbente puede variar
para adaptarse a usos diferentes como por ejemplo toallas
sanitarias, forros de pantaletas, almohadillas de
incontinencia para adultos vy pafiales, pafiales para bebé,
calzdédn-pafiales, etc.

Resultados de prueba

Se hicieron pruebas con relacién a la re-humidificacién y al
tiempo de entrada del liquido para algunas telas no tejidas
diferentes. Las telas tenian las caracteristicas siguientes:
Muestra A: Una tela hidroenredada cardada, con pesc base 30
gsm, microfibras PET que tienen una finura de 0.99 dtex y una
longitud de 38 mm, sin aberturas, agente humectante:
Synthesin 7290 0.5%, proveedor Dr Th Bdhme KG.

Muestra B: Una tela hidroenredada cardada, peso base 2.50
gsm, microfibra de PET que tiene una finura de 0.90 dtex y
una longitud de 38 mm sin aberturas, agente humectante: el
mismo que en casc que la muestra A.

Muestra (: una tela hidroenredada cardada, peso base: 2.25

gsm, microfibras de PET que tienen una finura de 0.99 dtex y
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una longitud de 38 mm, abertura de 3.2 mm?, Area abierta:
13%, agente humectante: mismo que en el caso de la muestra A.
Muestra D: una tela hidrcenredada cardada, peso base 2.50
gsm, microfibra de PET que tienen una finura de 0.99 dtex y
una longitud de 38 mm, aberturas de 3.2 mm’, Aarea abierta
13%, agente humectante: mismo que en el caso de la muestra A.
Muestra E: un material de referencia en forma de material
hilado (spunbond), peso base: 2.48 gsm, fibras de PP de una
finura de 3.0 dtex, sin aberturas, agente humectante: mismo
gue en el caso de la muestra A.

Los métodos utilizados en las pruebas se describen abajo:

Re-humedecimiento

Este método estd disefiado para determinar la capacidad de una
toalla sanitaria para conservar una cantidad de fluido.
Aparatos

* Equipo de medicidn, Dosimat 665

* Tubc de Fluido

* Cronémetro, exactitud 0.1 s

* temporizador, exactitud 1 s

* Biscula, exactitud 0.1 g

* pesos de carga, 900 g (@ 48 mm = 18.09 cm2), presidn de
medicién ~5 kPa

* Papel de filtro, @ 48 mm, grado 2282, de Schleicher &
Schuell

* Fluido menstrual sintético
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Preparacidn de muestra

* Log productos deben estar acondicionados en laboratorio y
deben ser representativos del lote al cual se refiere la
prueba.

Procedimiento

* Revige que la temperatura del fluido de prueba se encuentre
dentro de un rangoc de 23 + 1/-2°C.

* Cologque la toalla sanitaria plana en la mesa y baje el tubo
del fluido bajo una carga estatica de 240, 1IN,

* Coloque la manguera del Dosimat dentro del tubo de fluido.

* Ajuste el Dosimat: 1 ml/min 15 ml

* Inicie el equipo de prueba con una carga dindmica. Arrangue
el temporizador, ajuste a 45 minutos, y el Dosimat
simulténeamente.

* Apague el equipo de prueba después de 15 minutos, cuando el
proceso de medicidén ha terminado y remueva la toalla
sanitaria.

* Después de 30 minutcos: cologue cinco papeles filtros en la
bascula y tarela. Centre los cinco papeles filtro arriba del
punto de humidificacién. Cologue el peso culidadosamente sobre
los papeles filtro y arranque el crondémetro.

* Remueva los papeles £filtro después de exactamente 15
segundos.

* Pese los papeles filtro en la bascula tarada y note el re-

humedecimiento, exactitud 0.01 g.

Sy
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Tiempo de entrada

Este método ilustrado por las fotos presentadas en las
Figuras 6, 7 y 8 tiene el propdsito de evaluar la penetracidn
de un producto completo cuando el fluido menstrual sintético
es vaciado en el producto, gque ha sido colocado en una
superficie inclinada.

Principio

Medir el tiempo de penetracidn.

Aparato

* Tabla de plexiglass con un angulo de 25°,

* Soporte con sujetadores para sujetar los productos en su
lugar,

* Tubo de vidrio

* Dosimat conectado al tubo de vidrio, diadmetro interno 2.9
mm

* Temporizador, exéctitud + 0.3 s

* Crondmetro, exactitud +0.3 s

* Fluido menstrual sintético

Ajustes |

* Velocidad de flujo: 20 ml/min

* Dosis: 5 mL

* Angulo de mesa de plexiglass 25°

El tubo de vidric debe estar colocado verticalmente, es
decir, 115°C con relacidén a la placa de plexiglass inclinada.

Véase Figura 8.
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Preparacidén de muestra

Procedimiento

* Coloque el producto con la grapa de tal manera que el tubo
de vidrio esté aproximadamente 10 mm dentro del nacleo de
absorcidn.

* Ajuste el producto de tal manera gque esté colocado de
manera recta.

* Ajuste la distancia entre la boca del tubo de vidrio y el
producto a 10 mm.

* Arranque el temporizador y el Dosimat al mismo tiempo.

* Cuando el fluido ha sido agregado, mida el tiempo requerido
para que el fluido penetre en el material de superficie con
el cronémetro.

* Después de cinco minutos, repita el procedimiento a partir
del punto 4. El1 procedimiento debe ser repetido dos veces, es
decir, tres lotes de fluido.

Los resultados de prueba se presentan en la Tabla 1.

Tabla 1
Muestra | Re-humedecida Tiempo de Tiempo de Tiempo de
(g} entrada 1 (g} entrada 2 (3} entrada 3 ({s)
A 0.83 1.48 5.14 8.36
B 1.05 1.89 5.28 8§.67
C 0.62 Q.90 2.12 3.59
D 0.30 1.28 2.79 4.96
E 0.48 1.33 3.36 4.91

Los valores de prueba ofrecidos son valores medios para seis
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mediciones.

Se puede llegar a la conclusidn que para 1los materiales no
tejidos de microfibras la formacidén de aberturas parece ser
importante tanto para obtener un tiempo de entrada rapido
come para lograr un re-humedecimiento bajo.

Se entenderd que la presente invencidén no se limita a las
modalidades descritas arriba y mostradas en los dibujos sino
que puede ser medificada dentro del alcance de las

reivindicaciones,
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REIVINDICACICNES

1. Una tela no tejida que comprende microfibras gque tienen
una finura de 1.0 dtex © menos y gque han sido combinadas
mediante hidroenredado, dicha tela presenta aberturas debido
al proceso de hidroenredado, gue se caracteriza porque la
tela comprende ©por lo menos 50% en peso de dichas
microfibras, que tienen una longitud de por lo menos 30 mm Yy
han sido cardadas en proceso de hidroenredado.

2. La tela de conformidad con la reivindicacién 1,
caracterizada porgue comprende por lo menos 70% Y
preferentemente 90% de dichas microfibras.

3. La tela de conformidad con la reivindicacidén 1 o 2,
caracterizada porque comprende 100% de fibras artificiales vy
es libre de fibras naturales, por ejemplo, fibras de pulpa.

4, La tela de conformidad c¢con la reivindicacidén 3,
caracterizada porque comprende 100% de dichas microfibras.

5. La tela de conformidad con cualguiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizada porque las
microfibras tienen una longitud de por Jlo menos 32 mm,
preferentemente por lo menos 35 mm.

6. La tela de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la tela

comprende aberturas (22) de por lo menos dos tamafios

diferentes colocados en zonas discretas.

7. La tela de conformidad c¢on la reivindicacidén 6,
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caracterizada porque la tela comprende aberturas (22) de por
lo menos dos tamafios diferentes que se encuentran en areas
discretas de la tela en un patrdén repetido en la direccién de
la maguina o en direccidén transversal de la madgquina o tanto
en la direccidén de la miguina como en la direccidn
transversal.

8. La tela de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el tamaflo
de cada abertura (22) puede variar de 0.1 a 8 mm’,
preferentemente entre 0.8 y 4 mm®.

9. La tela de conformidad <con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizada porgue el A&area
abierta de la tela con aberturas se encuentra entre 10 y 50%,
preferentemente entre 20 y 40%.

i0. La tela de conformidad con cualguiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la tela
tiene un peso base comprendido entre 16 y 60 g/n’,
preferentemente entre 20 y 40 g/m’.

11. La tela de conformidad con cualguiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizada porgue la tela
contiene una cantidad de microfibras plegadas.

12. La tela de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizada porque todas las
microfibras son microfibras hidrofdbicas.

13. La tela de conformidad con la reivindicacidn 12,
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caracterizada porque la tela contiene un agente humectante.
14. La tela de conformidad con cualgquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizada porque 1la tela
comprende hasta 50% en peso de fibras artificiales que tienen
una finura mayor de 1.0 dtex y de hasta 5.0 dtex,
preferentemente entre 2.0 y 4.0 dtex.

15. La tela de conformidad con la reivindicacidén 14,
caracterizada porque dichas fibras que tienen wuna finura
superior a 1.0 dtex se localizan preferentemente en un lado
de la tela, mientras que el lado opuesto de la tela comprende
predominantemente microfibras.

16. Un método para elaborar una tela no tejida, que comprende
los pasos de:

formar un tejido fibroso cardado que comprende por lo menos
50% en peso de microfibras gque tienen una finura de 1.0 dtex
o menos y una longitud de por lo menos 30 mm, preferentemente
por lo menos 32 mm y con mayor preferencia de por lo menos 35
mm ;

hidroenredar el tejido fibroso cardado utilizando un miembro
de soporte formador de aberturas (12) én el proceso de
hidroenredado para producir una tela no tejida hidroenredada
con aberturas.

17. E1 método de conformidad con la reivindicacidén 16,
caracterizado por la utilizacidén de un miembro de soporte

formador de aberturas (12) en el proceso de hidroenredado que
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produce aberturas (22) de por lo menos dos tamahocs diferentes
localizadas en zonas discretas de la tela hidroenredada.

18, El1 método de conformidad con 1la reivindicacién 16,
caracterizado porque se utiliza un miembro de soporte
formador de aberturas (12) que produce aberturas de tamaiios
diferentes localizadas en &reas discretas del tejido
hidroenredado, en un patrdén repetido en la direccidn de la
maquina o en la direccidén transversal del tejido o tanto en
la direccidén de la méquina como en la direccidn transversal.
19. El1 método de conformidad con cualguiera de las
reivindicacipones 16-18, caracterizado por formar un tejido
fibroso cardado que comprende por lo menos 50% en peso de
microfibras y no mads gue 50% en pesc de otras fibras que
tienen una finura de mds de 1.0 dtex y una longitud de por lo
menos 30 mm, dichas microfibras y otras fibras se aplican en
una configuracidén en capas, scometer el tejido cardado a
hidroenredado para producir una tela no tejida hidrcenredada
que comprende predominantemente microfibras en un lado vy
predominantemente otras fibras en el lado opuesto.

20, El método de conformidad con cualgquiera de las
reivindicaciones 16-19, caracterizado porque se somete el
tejido fibroso cardado a hidroenredado con una presidn de
hidrocenredado comprendida entre 70 y 120 bars.

21. Un articulo absorbente, por ejemple, una toalla

sanitaria, forro de pantaletas, proteccién contra
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incontinencia, panal para bebés, calzdédn pafal, calzdén
sanitario y similares, dichos articulos comprenden una hoja
superior (24) colocada en el lado que hace frente al usuario
de una estructura absorbente (26) que se caracteriza porgue
dicha hoja superior (24) comprende wuna tela no tejida
cardada, hidroenredada, y con akerturas de conformidad con lo
reclamado en cualquiera de las reivindicaciones 1-15.

22. Una estructura absorbente de conformidad con 1la
reivindicacién 21, caracterizada porque dicha hoja superior
(24) comprende aberturas (22) de por lo menos dos tamafios
diferentes 1localizadas en zonas discretas de la hoja
superior.

23. Un articulo absorbente de conformidad con la
reivindicacidn 22, caracterizado porgue aberturas (22) de un
tamafio relativamente mids grande se localizan en la porcidn
central del articulo contemplada para formar el &rea de
humedecimiento (27), mientras que aberturas de un tamaifio
relativamente mencor se localizan en un area (28) gue rodea el
drea de humedecimiento.

24 . Un articulo absorbente de conformidad con las
reivindicaciones 21-23, caracterizado porque dicha tela no
tejida que forma la hoja superior (24) no comprende mas que
50% en peso de otras fibras que tienen una finura mayor que
1.0 dtex y una longitud de por lo mencs 30 mm, dichas otras

fibras se localizan predominantemente en el lado de la hoja
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superior gque hace frente a la estructura absorbente (26),
mientras que el lado de la hoja superior que hace frente al

usuario comprende predcominantemente microfibras.
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RESUMEN DE LA INVENCION

Una tela no tejida que comprende por lo menos 50% en peso de
microfibras que tienen una finura de 1.0 dtex o menos y una
longitud de por lo menos 30 mm y gue han sido combinadas
mediante hidroenredado. La tela presenta aberturas debido a
dicho proceso de hidroenredado, y dicha tela ha sido cardada
antes del hidroenredado. La tela puede ser utilizada como

material de hoja superior en un articulo absorbente.

WPC11256 / ID.135996
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INTERNATIONAL PRELIMINARY ', International application No.
REPORT ON PATENTABILITY ‘ _ 4
(SEPARATE SHEET) PCT/SE2006/000392

The invention relates to a nonwoven fabric which has good liquid and rewet properties, and
which is soft, a method for making the nonwoven fabric and its use as topsheet.

The nonwoven fabric according to the invention comprises microfibers having a length of

at least 30mm which have been carded prior to hydroentangling. a wet sheet is obtained
from a slurry comprising fine thermoplastic fibers having a length between 7 and 30mm is
obtained and then is hydroentangled. o

US4840829 discloses a nonwoven patterned with apertures. _
None of the cited documents discloses such nonwoven fabric being very soft, the softness
being due to the fineness of the fibers, which makes them more pliable and to their length,
which involves less amount of protruding edges.
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