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FORMULARIO UNICO DE SOLICITUD DE PATENTE
PCT
ENTRADA EN FASE NACIONAL 17 de 222

SOLICITUD DE:
X Patente de Invencion, [ Patente de Modelo de Utilidad.
O capitulol. Capitulo II.
@ Nombre: SCA HYGIENE PRODUCTS AB )
sociedad constituida y existente bajo las IDENTIFICACION
SOLICITANTE leyes de Suecia. cc. ] NIT n
(71)
Direccion: 405 03 Géteborg, C.E. D Otro D
Suecia
Cual
Domicilio: Goteborg, NUmero
Suecia
mebre: EMILIO FERRERC IDENTIFICACION
Direccion: Carrera 4®. No. 72-35 C.C. NIT ]
Teléfono: 347 36 11
REPRESENTANTE| . CE O Otro 0
O APODERADO Fax: 211 86 50
E-mail: clientes@cavelier.com Cual
Domicilio: Bogota, Colombia. Namero 438.019 T.P 31.929
1. Margareta WENNERBACK 2. Jan WASTLUND-KARLSSON
@ Violinvdgen 12, Eklanda Skog 155,
S5-435 44 Mélniycke, S5-431 49 Mdindal,
INVENTOR (ES) Suecia Suecia
(72) 3.Elisabeth LAKSO
Vallmovéagen 16,
$-444 45 Stenungsund,
Suecia

PCT (86) :
@ Solicitud Internacicnal No. PCT/SE2006/000564 Fecha: 12 de mayo de 2006
Publicacion Internacional No. WO 2007/133128 A1 Fecha: 22 de noviembre de 2007

Titulo (54) ) ) )
@ LAMINADO ELASTICO Y METODO PARA PRODUCIR UN LAMINADO ELASTICO

@ Clasificacion Internacional (51) B32B 037/020

. Prioridad | (33) Pais de Origen (32) Fecha (31) Ndmero de Solicitud
sid0 NolX

@ Comprobante de pago No.: 08-85,035 Fecha: 28 de octubre de 2008




CAVELIER ABOGADOS COLO-11256-841-197-2 ID-138137

Anexos:

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

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

Poderes, si fuere el caso.

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

Declaraciones.

Copia de la solicitud internacional. (Resumen, descripcién, reivindicaciones, dibujos)
Traduccién de la solicitud internacional al castellanc. (Resumen, descripcidn, 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 autorizacién de usa de conacimientos
tradicionales de las comunidades indigenas.

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

Arte final 12x12 y

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

Otros: VER HOJA DE DOCUMENTOS ANEXOS

@@ OXO 000N NEOXKX lzn:x°|
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@ Solicito la concesion de la patente,

NOMBRE: . EMILIO FERRERO

FIRMA : iﬁQ—a Ca,“_,_\\

C.C. 438.019 de Usaquén T.P. 31.929

JGG




CAVELIER ABOGADOS CCOLO-11256-841-197-2 ID-138137

DOCUMENTOS ANEXOS

1. [X] Publicacidon Internacional WO 2007/133128 A1
Descripcion:
Paginas 22 en el idioma original
Paginas 39 en espafiol
Reivindicaciones: Numero (s) 20

Figuras: Numero (s) 4
2. X Forma PCT/ISA/210. Informe de Busqueda Internacional.

3. [X] Extracto de publicacion.

NO SE REALIZARON MODIFICACIONES EN LA FASE
INTERNACIONAL
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For patents, utility models, industrial designs,
trademarks, commercial names, tradg emblems,

3 slogans.

) ‘.i W . 33,
* | 0GR COLOMBIA . Para patentes, modelos de utlidad, disefios
. ' R industriales, marcas de fibrica, nombres

comerciales, ensefias, lemas comerdiales.

REPRESENTACION Y PODER REPRESENTATION AND | A7y

POWER OF ATTORNEY e

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

SCA HYGIENE PRODUCTS AB

of/domicillado (s) en®405 03 Goteborg,
SWEDEN .

por el presente nombramos a EMILIO FERRERO, tpa. 31929;
LONZALO PERDOMO, txa. 831; LUZ CLEMENCIA DE PAEZ, of the Commercial Code, do hereby appoint EMILIGC FERRERO,
g»n. 23555 y GERMAN CAVELIER, tpa. 832, domiciliados en la - tpa. 31929; GONZALO PERDOMO, tpa. 831; LUZ CLEMENCIA
arrera 4* N° 72-35, Bogot4, Colombia, en obedecimiento a lo E PAEZ, tpa. 23555 and GERMAN CAVELIER, tpa. 832
dispuesto en el parigraio 17 del Artfculo 543 del Cédigo de domiclled at Carrera 4* N° 72-35, Bogot4, Colombla, the first as
Comercio, el primero como princlpal y los demés como principal and the others as alternates, in the order of their
suplentes, en su orden, como mis {nuestros) representantes en appointment, as our representatives for all industrial property
o3 los asuntos de propledad Industrial con facultad para matters with faculty to recelve notifications and to appoint
Aibir notificaciones 'y nombrar apoderados judiclales o attorneys in and out of Court. The first alternate shall replace
extrajudiciales. El primer representante suplente reemplazars al the principal in case of his absence or of temporal or definitive
~=incipal en casc de ausencla o impedimento temporal o impediment. The =ame rule will apply when the secoyd

.initivo de aquél. La misma regla se aplicard cuando el alternate representative is to replace the first one, or when .e
segundo representante suplente haya de reemplazar al primero,

in due compliance with the terms of paragraph 1st. of article 543

third is to replace the first ar second alternates in their trn or
o el tercero al segundo. En tales casos, el representante both . of them, second. In such cases, the prin -ipal
principal, o el primero, 0 segundo suplente, ensu caso, 0 ambos, representative, or the flrst or second alternates in their turn, or

daclararfn sy intencién de no ejercer la representacion both of them,
mediante declaracién autenticada por Notarlo Piblico en
Celombla o nar Natarin 1 otre Funclenado Pablics, o Cénsul
de Colombia, en el extranjero; y si se tratare de impedimento,
con el certificado respectivo. 5i alguno de los nombrados faltare
definitivamente, el siguiente tomara su lugar. Citando cesare la
ausencia o impedimento del representante principal, o de su

primero o segundo suplentes, en su caso, podran ejercer la

shall state their intention not to act as
representatives through a declaration given before a Nota

Publle tn Culvmbia, vt Leiure & tiotary or another Fubiic Official
or a Colombian Consul abroad; and in case of impediment, the
appropriate certificate shall suffice. If any of the appointees
were to be definitely absent, the following alternate shall take
his place. When the absence or impediment of the principal
reprasentative,.or of the first or second alternate in their turn

representacidén, en su orden, uno u otros segun el caso, ceases, the representation can be taken again in their sequence,
asumiéndola por el solo hecho de ejercerla, cesande en ese by the principal, the first or second alterpate depending on case,
momento el ejercicio de la repregentacién por el primero, and the mere fact or its exercise will suffice. The exercise of the
segundu o tercer suplente en su casq,

representation by the first, second or third alternates in their

turn shall end at such time.
Ademis, confiero (conferimos) poder a los abogados arriba e i e e '
nombrades, para obtener la proteccidn de mi (nuestra) | . .In:addition,. we’ grant*a Power of Attorney in favor of the
propiedad industrial ¥ contra la competencia desleal, a cuyo . -‘al;qvle;-riéim_é_('i'-"a'v'tllo’rq'e’y;t-'at}la'y\ﬂ, so that they may obtain the
efacto autorizo (amos) a los dichos apoderades para que me - | ¥ protection *6f my” (our).industrial property and against the
{nos) representen ante cualesquiera entidades o personas, unfair-competition; for wl‘ﬂch !;urposel(we au_thorize the said
. rzan=o no jurisdiccidén, especialmente ante las del orden | attorneys to represent me;(us) efore any authorities or persons,
~iministeatice, contencioso-administrativo y judlciai, asi como with “or*.without *jurisdiction, speciaily those administrative,
1= tribunales de arbitramento, en todo lo concernlente a los | | . administrative _contentious and judicial, as well as before

iientes asuntos: a) Obtencién de patentes de invencién, ' Atbitration, Court, in all. matters concerning the following: 2)
modeles de utilidad, y disefios industriales; el registro de'?_ 5")Obtélnmént c‘af*patents‘, utility models and industrial designs;
marcas de fAbrica, colectivas, defensivas, de servicio, lemas g

the registration of trademarks, collective, defensive and service
comerciales, nombres comerciales, ensefias, variedades - ~marks, slogans; commercial-'names, trade emblems, vegetal
vegetales y denominaciones de arigen; su renovacidn, traspaso, s J; varieties and denominations of origin; its renewal, assignment,
camblo dé nombre o domicilio, cancelacién voluntaria; y el change of name or domicile, voluntary cancellation; and. the
registro de licencias de uso de esos derechos; b) Las acciones de’ registration of licenses of use of the above rights; b) Actions of
competencia desleal, proteccion del consumidor, oposiciones u unfair competition, protection to the consumer, onosmong ov
observaciones, cancelacién administrativa y judicial, nulidad, observations, administrative or Court cancellation, nuility,
medidas cautelares, concesidn de licencias, la tutela, la infringement, grantin& of licenses, the action for writ
pruteccién de secretos industriales, y en general los julcios mandamus, the protection of trade secrets, and in general the
civiles, penales, administrativos o contencioso-administrativos civil, penal, and administrative suits relating to those“rights;
relaclonados con estos derechos; acciones y procesos q]ue actions and suits institued by me (us) or against me (t:s). And
promovamos 0 se nos promiuevan. Y para que en todos los that in all the above matters they may substitute this Power of
asuntos arriba determinados, puedan sustituir este mandato, Attorney, compromise, conciliate, admit th.e facts of the case,
transigir, conciliar, admitir los hechos det proceso, desistir, desist, ‘cancel, receive, resign, and ratify acts done by
cancelar, recibir, renunciar, y ratificar los actos de agentes representatives without a power of attorney.
oficiosos.

COMO NOTARIA, SEXTA.DEL, CIREUED - JO0FTT :
£ 0.C RAGO cousn_\_;‘c:auz_lf;aég 76 EeEd 12N No: 7.7

'BOOOTA D.C:: REPUSLICA
e

75 NOv. 2008

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

Poiial - Inglés
infen

[NV
Signature

Bengt Forshult
© CAVELIER ARQCATMIS Head of Patent DNena-tman+

SCA Hygiene Products



LEGALIZACION

El Sefior Cénsul de Colombia debe expedir un certificado
consular sobre (1) la existencia legai de la compafifa que vtorga
e} poder, (2) que ésta ejerce su objeto social, y (3) que las
personas que otorgan el poder estan autorizadas para darlo. A
este efecto les solicltamos que muestren al Sefior Cénsul las
pruebas quelgcreditan esos hechos (1), (2) y 3).

LEGALIZATION

: o LR
The Colombia “onsul must issue a consuiai ety .b -1
the legal existence of the company, which' geeuiv; e
Power-of-Attorney, (2) that it is in actual ‘exercise of its"
company purposes, and (3) that the persons who execyte the
Power of Atturney is autorized to do so. To this effes .pleage
show the Consul the evidence to prove the above facts M, @ -

and (3).

o= ;“‘ I 'f_ P
o = o TRADUGCION No: (7 o7(99
\:’:-J =5 MARIAELVIFA MaRYMELO ‘
3;& o~ e Traductora ¢ Irierprere Oficrai
R = & Inglés - Espoiol - Ingtss
T 'c: : Res. No. 2679 Min. lusticio
lné: ﬁa '—,'l‘ . =
= g" st !:L;J‘ o~ v
= -1, the undersigned, RICKARD STRUM, Notary Public of Gothenburg,
% Z3weden, do hereby certify,
o - .
that Bengt Forshult
has personally signed this document overleaf, and
\ according to a Power of Attorney, dated 1998-08-11, signed by
GUNNAR ANDERSSON and SVEN-ERIK WINLUF, who are duly authorized
o« 4'"1_3.5 €p sign jointly for and on behalf of
s i~ S3CA HYGIENE PRODUCTS AKTIEBOLAG - Org.No. 556007-2356
E{{j Q b;ltg'i:cording to a Swedish Certificate of Registration, dated
g 998-07-20, Bengt Forshult is duly authorized
i = ocument on behalf of the company.
bad e
=25 ay of February 1999 5wy
=0 i} : 5 T
= NN &
RO M A 2
. | P Qe g
PR I . BT
Exp.No.: 79234 ‘ FoRiQe
Fee: SEK 350:- :
g
N 58
N ey i
NO, Joée ‘ i
The Ministry for Foreig OWO NOTARIA: SEXTA DEL. CIRCULO-DE -300GTAC)
] COWNCIDE

GO CONSTAR QUE LA FOTOCORIA

Affairs in Stockholm, e

. St ¥ [l 2 B M P e ) ¢ o, '
certifi SEELORIGINALL QUE-HE . TENIDOTAY 'Ej = (D s '-8 j (DD‘ : :_";' '-D’: : f(_} L.
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. c? .Of . - 55 I . G . (0 Q . 4 ::2 Er ) %l)’ (
has issued and signed o o e R L
i i : R ) ool 3 : ol
- foregoing attestation S Q §"-'3"' R o -
official capacity - T AT F—- £ % : o
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NOTA PARA EL SENOR CONSUL DE.COLOMBIA: Se,P
si el poderdantere yna sociedad, el Sefior Cénsu

existencig ﬁgg‘;g ‘ mg"‘i&gbjeto social y que quien confiere el poder es su representante.

un los articulos 65 del C. de P.C. y 480 del C. de Co,,
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““FLCONSULADG DE COLOMBIA EN
_ ESTOCOLMO, SUECIA
Fecha.......... 1999 .nz- 0.1 No: ....l=20 2467

i'revia la confrontaciéon correspondiente DA
FE de que la firma que aparece en este docu-
mento es smmar ala REGISTRADA aqui pos

’g&?ﬂ \De\'ﬁ) \s\'f,elc:\do W

MED,,.

MARIA SMIFHRUEDA

Encargada de las Funciones Copelares

ik e C

PAGADO

Impue: de Timbre

Dereghos Consulares

........ V\(Q-\ ... d6lares Us$ .. )S

17.0

' TRADUCTION No:

7137

STELO
Interprete Ctficiol

ELV‘:‘.}A P G

MARIA

Inglés

Inglés - Espodial - ing
Res. No. 2879 Min. Justicia

Traductora ¢



* 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 Departamenho de Patentes.

ok dekk &k kk

Yo, el abajo firmante RICKARD STROM, Notario Piblico de

Gothenburg, Suecia, por el presente certifico,

gue Bengt Forshult

ha firmado personalmente el documento anterior y

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

GUNNAR ANDERSSON y SVEN-ERIK WINLOF, quienes estédn debidamente

autorizados para firmar conjuntamente por y a nombre de SCA

HYGIENE PRODUCTS AKTIEBOLAG - Org. No,

556007-2356, segln
f

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

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

Gothenburg, 25 de febrero de 1999.

Ex oficio: (Firma ilegible), RICKARD ST

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 declaracidn anterior en su

capacidad oficial.

Derechos Estocolmo, 25 de marzo

Kr. 120 PAGADOS de 1999

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

Relaciones Exteriores.

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

Forshult y de 1la 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. MARIA

SMITH RUEDA, Encargada de las Funciones Consulares. Sello

consular en tinta. Pagados impuesto de timbre vy derechos

consulares.

(En espafiol) Certificacién de 1la firma de 1Inger Hégberg,

Ministerio de Relaciones Exteriores, Suecia, expedida el 01 de

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

No. 001329. (Firma) M. Smith. MARIA SMITH

1A'
ONSTAR
" DRIGINAL

las Funciones Consulares. Sello consular

impuesto de timbre y derechos consulares.

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



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

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

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

oficina para su confrontacién.

COLO 11256-801-014-7

Id. 108

Fep. 15/00 ' TBM%% 'wm\};\gﬂ

MARIA ELVIRA MARYELO
Traductora e interprete Oficial
Inglés -~ Espofiol - Inglés
Res. No. 2879 Min, Justicla

2 e
ST D ey an
By o
s |4 .-v—! ) T
5 55 B o, €D E&ﬁi
ToREDon B
aaggﬁsnch %%.,
A .‘3'1_ = - v
E::"_' =3 :.:b ~ L
e 3 8 S 5 -
" COWO NOTARI SEXTA.DEL CIRCULO.DE BOGOTACY> o~ £ | e
:D.C.; HAGO CONSTAR QUE LA FOTOCORIA COINCIDE : R
- ORIGINAL QUE - HE TENIDOZKSLAZVIS )
BOGOTA 0.C:: REPUBLICA DE COLOM® C
! hea) X
: oo m (KT o
\ I 2 B gE
: e - —_ ORI g
4)(,;’,-...'_, ; ‘ %%".‘r_’(j- \é'::
9/J‘J ) 9 n B — 'i‘(’ \,.9;_2
e : _i 4 ] ;:‘/é :E'g
R 2 = ek
I ".;__:c- g

&
a8
8

w2



¥

diid

-
%

i

’
<

BN NG TARID SERTD GE. CRCLY
E0TA, BAGO CONSTAR GUS

CON LA FIREA

L]
[N
[ L. !
:‘_ LN '-k .
T S SRV . Ri .
R RN L £ I
Y s o wa
#
s
'
:
<
U s
&y .-'
e

VREGIETRADA PGR
o) ‘..’..,.'5} EN EETA KOTARIA




GAVELIER
MBOGADOS
EDIFICIO SISKI

CARRERA & N 72-35 <,
. BOFOTA, 8 - COL “UBIA

Po* q

ﬁﬁ. ‘ CESION.

ASSIGNMENT

~T L

. Yo, (_n059£f0§;), abajo firmado (s)

I (we), the undersigned

1.WASTLUND-KARLSSON, Jan

2. WENNERBACK, Margareta

3. LAKSO, Elisabeth

" ———,

domxcﬂlado (s)en of
> i T IR ‘ 3 1. Eklanda Skog 155, S-43149 MOLNDAL, Sweden
G ey 2. Violinviigen 12, S-43544 MOLNLYCKE, Sweden
[T N .
bR 3." Vallmovagen 16, S- 44445 STENUNGSUND, Sweden

declaro(amos) bajo juramento ser unico(s) y
verdadero(s) inventor(es) de la invencién:

e =2l o> *'ef(«ﬁ—s“( - &

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

[ &)
/
fﬂq‘ei§>45> Dieru VQ/&FJE’zV’—

FLASTIC LAMINATE AND A METHOD

a

D /WI/YIzM © L

FOR PRODUCING AN ELASTIC ILAMINATE

LR

declaro(amos) asi mismo que cedo(emos) y

transfiero(erimos), sin limitacién, a‘favor de da:i ©

sociedad

constituida y existente de confornudad on: las
leyes de

domiciliada en

todos los derechos inherentes a dicha invencién
y que la citada Compania queda facultada para
solicitar en su nombre ia patente
correspondiente en la Republica de Colombia.

Dado y firmado hoy/Given and signed this

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

.SCA Hygiene Products AB

a corporation constituted and existing in
conformity- w1th the laws of

Sweden

domiciled in __.
8-405 03 ‘G/PTEBORG

fb\} \‘ ..} ?F’:j\
Fh FT i -

{' oY 'm
all rlghts lr&herer;t to,,s!a1d invention and that the
above\mentzoned company hereby is enabled to
apply, in, Lits name ‘for the corresponding patent

in the Repubhc—“df Colombia.

en/in

4&¢Qi

i~

Flrm

© CAVELIER ABOGADOS /

WPPODERE-343

z.ﬂ!zéﬁ%i/’j 3.

.- { Signatdre




AUTENTICACION NOTARIAL (INDIVLDUO)

Alos __ _ dias del mes de de 19

ante ou, Notario Publico de

comparecid(eron) personalmente

On this @ day of OQ.L, b&f
before me, a Nolary Public of UO%/‘(/U a/w\, SAJ%‘\J
personally appeared /lc"‘v W ZMCL - &"/&Sa’\/

NOTARIAL AUTHENTIFICATIGN (INDIVIDUAL) ‘

P~

]

2403

Merpacde W&mui Ellischebh Lalse

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.

ZEE

Notario IPdblico —_ 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.

P

| Counirys SWEAED e

This public documenf

ld

. has been signed by.. w0

. acting in the capacity of .

LJ.,

oS

Mww

tiresamsencs Thieae

5. at

........................
...................

. bears the seal/stargp of..ﬂr?... ""”’7
| HAens

......... chssasprecevanavisarTs

6.the

APOSTILLE
~myvention de La Haye du 5 octobre 1961}

éa«% 200K,

Pdp AT

pasarsesssslensREaRIORUITE

——

/O‘O NOTA: LA GAUTENTICACION CONSULAR ES NECESAR]A .
(3 e 2 T
L

D bt syen o 4

\\ o ."'Lﬂ” “0

"\,. » ‘v
N F

s



TRADUCCION OFICIAL NO. 970/2008-.

El. TENXTO QUE SIGUE ES TRADUCCION FIEL Y COMPLETA DE UN DOCUMENTO ESCRITO EN INGLES. LLEVA
LA FIRMA Y EL SELLO DE HELENA URIBE DE LEMOINE, TRADUCTORA E INTERPRETE OFICIAL, SEGUN
RESOLUCION NO. 3618 DEL MINISTERIO DE JUSTICIA DE COLOMBIA, DE FECHA 6 DE SEPTIEMBRE DE 1972,

CESION
Nosotros abajo firmantes:

1. WASTLUND-KARLSSON JAN
2. WENNERBACK MARGARETA
3. LAKSO ELISABETH
Domiciliados en
1. Eklanda Skog 155, S-43149 MOLNDAL, Suecia
2. Violinvdgen 12, s-43544 MOLNLYCKE, Suecia
3. Vallmovégen 16, S-444 45 STENUNGSUND, Suecia

Declaramos bajo juramento ser Unicos y verdaderos inventores de la invencién

ELASTICO LAMINADO Y UN METODO PARA PRODUCIR UN ELASTICO
LAMINADO

Declaramos asi mismo que cedemos vy transferimos sin limitacion a favor de la
sociedad SCA HYGIENE PRODUCTS AB, constituida y existente de conformidad
con las leyes de SUECIA, domiciliada en S-405 03 GOTEBORG, Suecia,
todos los derechos inherentes a dicha invencién y que la citada compafiia queda
facultada para solicitar en su nombre la patente de invencion correspondiente en
la Republica de Colombia.

1. FIRMADO: ILEGIBLE

2. FIRMADO: ILEGIBLE.

3. FIRMADO: ILEGIBLE.

CERTIFICACION NOTARIAL

Este dia 6 de Octubre de 2008 ante mi Notario Publico de Uddervalla, Suecia
comparecieron personalmente JAN WASTLUND-KARLSSON, MARGARETA
WENNERBACK, ELISABETH LASKO, a quienes doy fe de conocer y me consta
que son las personas firmantes del documento que precede y quienes tienen
capacidad legal para otorgarlo.

FIRMADO: STEFAN ANDERSSON, NOTARIO PUBLICO.

HAY SELLO DEL NOTARIO

e a————
- ™
-,

CaAVRE e ™
AL VAN TN
WY SN

d 09 Nin L kY
=i \‘\
FUOSEET 8572 )
'\n.umsrs;zso /
JUSTICIA /
P, /s
NS T
\il)_'/::-—.“‘ RS

10



wo 2007/133128 A1 |0 O0000 000000 0 0 O

a

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

(19) World Intellectual Property Organization {42
International Burean

(43) International Publication Date
22 November 2007 (22.11.2007)

O
P

(10) International Publication Number

WO 2007/133128 Al

(51) International Patent Classification:

B32B 37/20 (2006.01) AGIF 13/49 (2006.01)
B32B 27/12 (2006.01) AGIF 13/72 (2006.01)
B32B 38/00 (20006.01)

(21) International Application Number:
PCT/SE20606/000564

{(22) International Filing Date: 12 May 2006 (12.05.2006)

(25) Filing Language: English
(26) Publication Language: English

(71} Applicant (for all designated Staves except US): SCA HY -
GIENE PRODUCTS AB [SE/SE]; §-405 63 Géteborg
(SE).

(72) Inventors; and

(75) Inventors/Applicants (for US only): WENNERBACK,
Margareta [SE/SE]; Violinviigen 12, 5-435 44 Molnlycke
(SE). WASTLUND-KARLSSON, Jan [SE/SE]; Eklanda
Skog 155, S-431 49 Maindal (SE). LAKSO, Elisabeth
[SE/SE]; Vallmovigen 16, S-444 45 Stenungsund (SE).

{74) Agent: ALBIHNS GOTEBORG AB; Box 142, S-401 22
Géteborg (SE).

(81) Designated States (unless otherwise indicated, for every
kind of national protection available): AE, AG, AL, AM,
,AZ,BA, BB, BG, BR, BW, BY, BZ, CA, CH, CN,
ﬁ?};, CU, CZ, DE, DK, DM, DZ, EC, EE, EG, ES, FI,
B, GD, GE, GH, GM, HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE,
KG, KM, KN, KP, KR, KZ, LC, LK, LR, LS, LT, LU, LV,
LY, MA, MD, MG, MK, MN, MW, MX, MZ, NA, NG, NI,
NO, NZ, OM, PG, PH, PL, PT, RQ, RU, SC, SD, SE, 8G,
SK, SL, SM, SY, TJ, TM, TN, 1R, 'I'T, TZ, UA, UG, US,

UZ, VC, VN, YU, ZA, ZM, ZW.

(84) Designated States (unless otherwise indicated, for every
kind of regional protection available): ARIPO (BW, GH,
GM, KE, LS, MW, MZ, NA, 8D, SL, 8Z, TZ, UG, ZM,
ZW), Eurasian (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, T], TM),
European (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK, EE, ES, FI,
FR, GB, GR, HU, IL, IS, IT, LT, LU, LV, MC, NL, PL, PT,
RO, SL, 81, 8K, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, CM, GA,
GN, GQ. GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

Declaration under Rule 4.17:
—  of inventorship (Rule 4.17(iv))

Published:
— with international search report

Fortwo-letter codes and other abbreviations, refer 1o the "Guid-
ance Notes on Codes and Abbreviations” appearing at the begin-
ning of each regular issue of the PCT Gazette.

(54) Title: ELASTIC LAMINATE AND A METHOD FOR PRODUCING AN ELASTIC LAMINATE

1 21 19

P Ay ALy 7 L 7 Tl 7

22 18

ek ””’l”,””"”””’I’(”””"’l’,”””””””l’l’l’lf’ll””’ll
AR J AU | AMES LARTR ALY IALTUR  ARAE | AR TARRE LARTLE AR F AU RRAR AR )N
B s FY, =, 22 A Ly DS

{57) Abstract: The invention concerns
a method for producing an elastically
stretchable laminate (19) comprising at
least three layers (1, 6, 18), the method
including the steps of: a) producing a first
laminate (8) comprising a first non-elastic
fibrous nonwoven web (1) and an elastic
film (6); b) activating the first laminate (8)
by incremental stretching in at least one
direction to render the first laminate (8)
elastically stretchable; c) stretching the
activated first laminate (&) to 10-200% in
at least one direction; and d) laminating
the stretched first laminate (8) to a second
non-clastic nonwoven web (18). An
elastically stretchable laminate produced
in accordance with the method is also
disclosed.

R PR




WO 2007/133128 PCT/SE2006/000564

10

15

20

25

ELASTIC LAMINATE AND A METHOD FOR PRODUCING AN ELASTIC
LAMINATE

TECHNICAL FIELD

The invention pertains to a method for producing an elastic taminate
comprising at least three layers. The invention also concerns an elastically
stretchable laminate comprising a first non-elastic nonwoven web, a second
non-elastic nonwoven web and an elastic perforated film between the first
and the second nonwoven webs. The elastic laminates according to the
invention are particularly suitable for use in disposable pant articles such as
pant diapers, sanitary pants, incontinence pants, and the like. Such articles
comprise an absorbent unit arranged in a pant-shaped chassis and are worn
in the manner of a pair of underpants.

BACKGROUND ART

Pant-type absorbent articles include a pant-shaped chassis structure and an
integrated absorbent core component. The aim when constructing pant
articles is to make them resembie ordinary underwear as closely as possible.
Hence, absorbent articles such as pant diapers, sanitary pants and
incontinence pants are designed to fit comfortably and snugly about the
wearer. It is desirable that the articles are capable of being pulled up and
down over the hips of the wearer to allow the wearer or caregiver to easily
remove a soiled article and replace it with a new clean article. For these
reasons, the article chassis is usually made of a material that is elastically
stretchable, at least in the areas intended to be applied over the wearer's
hips. Furthermore, it is desirable that the chassis surrounding the absorbent
parts of the pant article is permeable to air and vapour, i.e. that it is
breathable. A breathable article prevents moisture fram remaining on the skin
of the wearer and is more comfortable and less warm to wear than a non-

breathable article. It is also beneficial if the article is soft, smooth and textile-
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Iiké, so that it does not chafe the skin of the wearer and so that it resembles

ordinary underwear as closely as possible.

Moreover, it is important that the absorbent pant article can be pulled up over
the hips of a wearer without rupturing. A common problem is that the wearer
or the caregiver ruins the pant by inadvertently running the fingers through
the material when trying to get a good grip for pulling up or removing the
pant.

A previously used elastic material for pant articles is a laminate comprising
an elastic film sandwiched between two layers of non-elastic nonwoven. In
order to render the laminate elastically stretchable, it is subjected to an
activation treatment. A three-layer, activated laminate is disclosed in
International Patent Application No. WO 03/047488. The activated laminate
is produced by incrementally stretching an elastic film layer between two non-
elastic cloth-like layers. Incremental stretching is carried out by passing the
laminate between intermeshing gear rollers. Activation of elastic laminates by
incremental stretching is also disclosed in U.S. Patents Nos. 5,143,679,
5,156,793 5,167,897, 5,422,172, 5,692,690, 5,634,216 and 5,861,074. The
non-elastic cloth-like layers are fully or partially broken or torn during the
activation process so that the elasticity of the laminate after activation is
mainly governed by the elasticity of the elastic film layer. In the three-layer
laminate in WO 03/047488, the non-elastic layers are completely broken so
that the elasticity of the activated laminate is substantially the same as the
elasticity of the elastic film layer.

The disclosed laminates have excellent comfort properties ahd are soft,
breathable and elastic. However, a major disadvantage with the known
laminates is that the activation process at least partially breaks and destroys
the cloth-like layers resulting in an activated laminate having decreased
tensile strength and puncture resistance. When used aé a chassis
component in a disposable pant article, the material is easily torn when

exposed to the forces arising when putting on or pulling off the pant article.
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This tearing problem is particularly proncunced for female wearers or
caregivers who often have long fingernails that may penetrate and tear the
pant material.

Hence, there exists a need for an improved elastically stretchable, textile-like
laminate for use in disposable pant articles. Moreover, there exists a need for

a process for producing such a laminate.

Accordingly, an object of the invention is to provide an elastically stretchable
textile-like laminate having improved tensile strength and puncture
resistance. A further object of the invention is to provide a method for
producing an elastically stretchable textile-like laminate having improved

tensile strength and puncture resistance.
DISCLOSURE OF INVENTION

The invention provides a method for producing an elastically stretchable
laminate comprising at least three layers. The method in accordance with the

invention comprises the steps of:

a)} producing 4 first laminate comprising a first non-elastic fibrous nonwoven

web and an elastic film;

b) activating the first laminate by incremental stretching to render the first

laminate elastically stretchable;
c) stretching the activated first laminate by 10-200% in at least one direction;

d) laminating the stretched first laminate to a second non-elastic nonwoven

web.

The first laminate can be made in any suitable way, including by adhesive
bonding, thermo-bonding and extrusion coating of the first nonwoven web

with an elastic film-forming polymer.
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The amount of stretching of the first laminate is specified as a percentage of
the initial, non-stretched extension of the laminate in the direction of stretch.
By way of example, a laminate having a first, non-stretched length of 1 m and
being stretched by 50% has a second, stretched length of 1.5 m.

According to a preferred embodiment of the invention, the first laminate is
produced by extrusion coating the fibrous nonwoven web with the elastic
plastic film.

The elastic film is preferably perforated in order to provide breathability in the
produced laminate. When bonding the first nonwoven web to the elastic film
by means of extrusion coating, the perforating step can be made by passing
the combined elastic layer and nonwoven web over a vacuum lamination
drum while the elastic layer is in a molten or semi-molten state. Such a
process is disclosed in U.S. Patent No. 5,733,628 and results in the elastic
fitm being formed into a three-dimensional apertured [aminate layer.

The activation step involves incremental stretching of the first laminate so
that the non-elastic material is broken, at least partially. Activation can be
carried out by means of heated or non-heated intermeshing gear roliers
having circumferentially arranged teeth that intermesh and thereby stretch
the laminate. The activation step allows the laminate to be subsequently
stretched without being appreciably restrained by the non-elastic nonwoven
web. The degree of breaking of the non-elastic nonwoven material decides
the maximum possible elongation for the resulting laminate. if the nonwoven
material is completely broken in the activation process, the laminate will have
substantially the same maximum elongation as the elastic film layer.

Before carrying out the second laminating step, the first laminate is stretched
in at least one direction by 10-200% of its initial, non-stretched extension. By
choosing and controlling the amount of stretch, it is possible to obtain a
selected elasticity in the end laminate. The first laminate is preferably
stretched by 35-180% of its non-stretched extension, more preferably by 50-
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150% of its non-stretched extension and most preferably by 70-120% of its
non-stretched extension before lamination with the second non-elastic

nonwoven web.

The second non-elastic nonwoven web can be adhesively bonded to the

activated first laminate.

Alternatively, the second non-elastic nonwoven web can be thermally or
ultrasonically bonded to the activated first laminate. Thermal or ultrasonical
bonding can be in the form of discreet bonds such as spot bonds or line
bonds. By selecting a bond pattern of sparsely distributed spot bonds, it is
possible to achieve a higher flexibility in the resulting laminate than with a
bond paftern occupying a large proportion of the interface between the

bonded layers.

The materials in the laminate are preferably in the form of running webs. The
webs can be of equal width to produce a three-layer laminate that can be
subsequently continuously introduced in the manufacturing process for a
disposable pant article and form elastic portions of the article chassis.
Alternatively, the laminate can be cut and shaped into separate elements that
are used to produce a disposable pant article.

Alternatively, it is possible to produce a laminate wherein the second non-
elastic nonwoven web has a width greater than the width of the first laminate.
Such a three-layer laminate is suitably continuously introduced in the process
when producing disposable pant articles and may form both elastic and non-

elastic portions of the article chassis.

Further, two or more running first laminate webs may be bonded to the

- second non-elastic nonwoven web. The different bi-laminate webs may have

been stretched to a different extent and/or may be made of different

combinations of materials.
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The first and second non-elastic fibrous nonwoven webs may comprise
thermoplastic fibres. Examples of suitable polymers for use in the fibrous
nonwoven webs are polyethylene, polyesters, polypropylene and other
polyolefin  homopolymers and copolymers. A particularly well suited
nonwoven web comprises thermoplastic fibres that are a blend of
polypropylene and polyethylene fibres. The preferred webs have a high
cantent of thermoplastic fibres and contain at least 50% thermoplastic fibres
and preferably at least 80% thermoplastic fibres. The second and/or non-
elastic fibrous nonwoven web will typically be incorporated in joins and
seams in a disposable pant article. Hence, it is highly desirable that the
nonwoven webs be weldable by heat or by ultrasonic welding processes.

A suitable type of nonwoven webs for use particularly as the second non-
elastic nonwoven web is a creped nonwoven, Creped nonwovens generally
have greater extensibility and flexibility than non-creped nonwovens. By
choosing a creped nonwoven for the second non-elastic nonwoven web, it is
possible to achieve a final three-layer laminate having better properties with
regard to softnéss and conformability than with a non-creped nonwoven. The
creped nonwoven makes it easier for the three-layer laminate to contract
after elongation, thus increasing the elasticity when compared to a
corresponding laminate having a non-creped second nonwoven layer. If
desired, the first non-elastic nonwoven web can also be a creped nonwoven.

The elastic film used for producing the three-layer laminate in accordance
with the invention may be of any suitable elastic polymer, natural or synthetic.
One example of an elastic film that has proven to provide good elasticity and
breathability is an apertured three-layer elastomeric film with the composition
polyethylene-styrene/ethylene/butadiene/styrene-polyethylene  (PE-SEBS-
PE).

In this context, an elastic material is defined as a material having a
permanent elongation after relaxation of less than 10% after the material has
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been subjected to an elongation of 30% in the elasticity test specified in the

description.

A non-elastic material is a material that does not fall within the definition of an
elastic material. Accordingly, a non-elastic material as used herein is a
material that may be streichable or non-stretchable. In the case of a
stretchable material, the material has a permanent elongation after stretching
and relaxation of more than 10% after having been subjected to an
elongation of 30% as determined according to the elasticity test.

The invention also provides an elastically stretchable laminate comprising a
first non-elastic nonwoven web, a second non-elastic nhonwoven web and an
elastic perforated film between the first and the second nonwoven webs. The
first non-elastic nonwoven web and the elastic perforated film form parts of a
first elastic laminate that has been rendered elastic by incremental stretching
and partial tearing of the nonwoven web. The first elastic laminate has then
been bonded to the second nonwoven layer while in a stretched state,

whereby the laminate is elastically stretchable.

Accordingly, the three-layer laminate in accordance with the invention
comprises a first elastic bi-laminate including a nonwoven web and an elastic
perforated film. The elastic bi-laminate is composed of a layer of fibrous
material and an elastic layer. The fibrous layer is chosen so that it provides a
soft and cloth-like feel and appearance to the laminate. Examples of suitable
materials are meltblown webs and spunbond materials, and creped
nonwovens, as set out above. Such materials are also suitable for the
second nonwoven web that is attached to the bi-laminate. However, any soft,
flexible and preferably extensible nonwoven materiais and nonwoven
laminates may be used, such as Spunbond-Melitblown-Spunbond-laminates
(SMS), carded and spunlaced materials.

The basis weight of the first nonwoven web is suitably from 10-80 g/m? and
preferably from 13-50 g/m? Examples of suitable polymers used in the
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fibrous material are polyethylene, polyesters, polypropylene and other
polyolefin homopolymers and copolymers. Natural fibres, for example cotton,
may also be used as long as they provide the desired properties. A mixture of
polymers can contribute to a higher flexibility of the nonwoven layer, and
through this, give the nonwoven material a higher elongation at maximum
load. A mixture of polyethylene and polypropylene polymers has proven to
provide good results in this respect. A mixture of fibres of different polymers

is also possible.

According to one embodiment of the invention, the elastic layer is an
apertured elastic film having a basis weight of between 10 and 120 g/m?,
preferably between 15 and 60 g/m? The film may be of any suitable elastic
polymer, natural or synthetic. Some examples of useful materials for the
elastic film are low crystallinity polyethylenes, metallocene-catalyzed low
crystallinity polyethylenes, ethylene vinyl acetate copolymers (EVA),
polyurethane, polyisoprene, butadiene-styrene copolymers, styrene block
copolymers, such as styrene/isoprene/styrene (S18),
styrene/butadiene/styrene  (SBS), or styrene/ethylene-butadiene/styrene
block copolymer. Blends of these polymers may also be used as well as
other modifying elastomeric or non-elastomeric materials. One example of a
suitable film is an apertured three-layer elastomeric film with the composition
polyethylene-styrene/ethylene/butadiene/styrene-polyethylene  (PE-SEBS-
PE).

The elastic bi-laminate can, for instance, be manufactured and activated
according to either of the methods disclosed in WO 03/047488 or EP
0 715 351 by applying the nonwoven web to one side of the film. The
nonwoven web and the film may be extrusion bonded or may be bonded by
adhesive. The bi-laminate is incrementally stretched to activate the elasticity
of the film layer. Incremental stretching can be made to a point below the

elongation at peak load of the non-elastic nonwoven web to retain some
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strength in the nonwoven web. Alternatively, the stretching may be carried
out so that the nonwoven is completely torn, as disclosed in WO 03/047488.

The activated bi-laminate is; according to the invention, further laminated to a
non-elastic nonwoven web. This second lamination process is carried out
while the bi-laminate is stretched in at least one direction by 10-200% of is
initiaf, non-stretched extension, preferably by 35-180% of its non-stretched
extension, more preferably by 50-150% of its non-stretched extension and
most preferably by 70-120% of its non-stretched extension.

The second and/for first non-elastic nonwoven web preferably comprises a
high content, i.e. at least 50% and preferably at least 80% of thermoplastic
polymer fibres, such as polyethylene, polypropylene and polyester. In a
particularly embodiment of the invention, the second and/or first non-elastic

nonwoven web comprises at least 80% polypropylene fibres.

The two-step lamination process results in a three-layer laminate having a
smooth face on the surface where the first nonwoven web is applied and a
somewhat gathered, puckered face on the opposing surface, where the
second nonwoven web is applied. When utilised as a stretchable companent
in a pant article, the three-layer laminate can be oriented with the smooth
face on the inside of the article and the irregular face facing cutwardly. in this
manner, the skin-contacting parts of the laminate will be particularly soft,
smooth and non-chafing against the wearer’s skin. However, it is alternatively
possible to arrange the laminate with the smooth face on the outside of the
absorbent article. In this manner, an absorbent article having a smocth
surface in contact with any clothing worn over the absorbent article is
obtained. Such an embodiment can be advantageous when the article is a
pair of sanitary pants or incontinent pants for adults. The smooth surface of
the laminate can prevent clothing from frictionally engaging with the surface
of the article and reduces the risk of riding-up and wrinkling of pants and
skirts in the area overlying the pant article. Moreover, a smooth outer surface
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is aesthetically pleasing and will be less conspicuous when the absorbent

article is worn under thin or tight-fitting garments.

The three-layer laminate in accordance with the invention is soft, elastic and
textile-like and has considerably higher tensile strength and puncture
resistance than the previously known laminates. Hence, when used in a pant
article, the three-layer laminate considerably reduces the risk of
unintentionally destroying the pant when pulling it up or down over a wearer’'s
hips,

BRIEF DESCRIPTION OF DRAWINGS

The invention will in the following be described in greater detail with

reference to the appended drawings, wherein

Fig. 1 shows a laminating process in accordance with the invention,

Fig. 2 shows a three-layer laminate in accordance with the
invention,

Fig. 3 shows a planar view of a pant diaper with the side joins
open; and

Fig. 4 . shows the diaper in Fig. 3 with closed side joins.
EMBODIMENTS OF THE INVENTION

Fig. 1 shows schematically a method for producing an elastically stretchable
three-layer laminate in accordance with the invention. A first non-elastic
nonwoven web 1 is fed from a storage roll 2 into a first bonding nip between
a rubber roll 3 and a metal roll 4. A molten elastic film-forming polymer 6 is
extruded through a die 7 into the nip and the first non-elastic nonwoven web
1 and the elastic film forms a first laminate 8 that is taken off at roller 9. The
.ﬂrst'laminate 8 is subsequently activated by passing the laminate between
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intermeshing gear rollers 10,11 so that the first laminate 8 is subjected to
incremental stretching. A number of different stretching techniques exist, as
set out in EP 0 714 351. Depending on the design of the intermeshing gear
rollers, the incremental stretching can be made to stretch the laminate
diagonally, in the machine direction (MD) or in the cross direction (CD). The
amount of breakage of the first nonwoven web caused by the incremental
stretching can be controlied by adjusting the intermeshing depth of the teeth
or intermeshing elements on the gear rollers. The incremental stretching
releases or activates the elasticity of the elastic film and allows the two-layer

first laminate 8 to be elastically extended.

In a second lamination step, the first laminate 8 is stretched by passing
between a pair of rollers 12,13 driven at different speeds. The first laminate 8
is stretched in at least one direction by 10-200% of its initial, non-stretched
extension. By choosing and controiling the amount of stretch, it is possible to
obtain a selected elasticity in the end laminate. The first laminate 8 is
preferably stretched by 35-180% of .its non-stretched extension, more
preferably by 50-150% of its non-stretched extension and most preferably by
70-120% of its non-stretched extension after activation before it is laminated
with the second non-elastic nonwoven web 18. The degree of stretching of
the first laminate 8 is a major factor in determining the elasticity of the final
three-layer laminate 19. Other factors that influence the elasticity of the final
three-layer laminate are the flexibility and extensibility of the second non-
elastic nonwoven web 18. The bonded area between the first laminate and 8
and the second non-elastic nonwoven web does also affect the flexibility and
elasticity of the three-layer laminate 19. Accordingly, a large bonded area will
decrease the elasticity in the final laminate while sparsely distributed bonding

points will have a very small or negligible influence on the elasticity.

After stretching of the activated first laminate 8, the film-side 14 of the
laminate 8 is coated or sprayed with adhesive and is subsequently passed

through a second bonding nip between two bonding rolters 16,17 together
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with a second, non-elastic nonwoven web 18. The adhesive is preferably a
thermoplastic adhesive, although other types of adhesives may be used if so
desired. '

The resulting three-layer laminate 19 is elastically stretchable and has a
selected elasticity primarily depending on the elasticity of the elastic film, the
degree of tearing of the first nonwoven web in the incremental stretching step
and the amount of stretching of the first laminate 8 before bonding to the
second non-elastic nonwoven web 18, However, as set out above, the
properties of the second non-elastic nonwoven web with regard to flexibility
and extensibility and the amount of bonding effected in the second lamination
step does also influence the elasticity of the final laminate.

The metal roll 4 in the first bonding nip is preferably an apertured suction roll
so that three-dimensional forming and aperturing of the extruded elastic film
6 is achieved simuitaneously with bonding of the film & to the first nonwoven

web 1.

The second lamination step can, aiternatively be carried out by thermal or

ultrasonic bonding.

Fig. 1 is a highly schematic representation of the method accarding to the
invention. However, all individual steps are well known and described in the
art. Further, Fig. 1 does not show the widths of the individual webs. The
laminate material can be made with all webs having the same width or CD
extension, Alternatively, the second nonwoven web can have a greater width
than the elastic film 6 and the first nonwoven web 1 and may extend past the
first laminate on one or both sides thereof.

The three-layer laminate 19 shown in Fig. 2 comprises a first bi-laminate 8
consisting of a non-elastic fibrous nonwoven layer 1 and an elastic film. The
elastic film is apertured and has a multiplicity of apertures arranged
therethrough. The apertures may be three-dimensionally formed apertures as
disclosed in WO 03/047488 or may be simple two-dimensional holes through
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the film. The laminate 19 further includes a second non-elastic nonwoven
layer 18 that is bonded to the first laminate 8 by means of adhesive or by
thermal bonding such as by application of heat or ultrasound.

The three-layer laminate 19 has a smooth face 21 on the side of the first
nonwoven layer 1 and an irregular, puckered face 22 on the side of the
second nonwoven layer 18. This is due to the second nonwoven layer 18
having been bonded to the first two-layer laminate 8 while the two-layer
laminate was in an elastically extended state. The three-layer laminate 19 is
soft, drapable, has a predetermined, selected elasticity and is exceptionally
well suited for use in different kinds of disposable pant articles. The non-
incrementally stretched second nonwoven layer provides reinforcement of
the laminate, provides higher tensile strength perpendicularly to the direction
of stretch, makes the laminate puncture resistant, and aliows the laminate to
be subjected to the pulling and stretching forces arising when putting on and

taking off a pant article without breaking or tearing.

Moreover, by selecting nonwoven materials having thermoplastic properties,
it is possible to obtain a laminate that can be readily incorporated in a
disposable article by thermo-welding techniques. For example, in an article
where the laminate is oriented with the first nonwoven tayer 1 on the inside of
the article, it may be beneficial if the first nonwaven layer is substantially or
completely made of thermoplastic fibres, preferably polypropylene fibres. The
first nonwoven layer can then be used to form side joins with good tensile
strength. Conversely, if the laminate is oriented with the second nonwoven
layer on the inside of the pant article, it may correspondingly be beneficial to
choose a thermoplastic material for the second nonwoven layer. Since
thermo-bonds used in side joins usually penetrate the welded materials, the
orientation of the laminate with respect to the first and second nonwoven
layers is normally not crucial for obtaining a thermobonded join as long as at
least one of the layers is predominantly made of thermoplastic fibres or the
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combination of the two layers contain sufficient thermoplastic material in
order to achieve sufficient bond strength.

The pant diaper 300 shown in Figs. 3 and 4 is designed to enclose the lower
part of a wearer's trunk like conventional underwear. In Fig. 3, the diaper is

shown fram the inside, i.e. from the side facing the wearer when the article is
worn and in Fig. 4, the diaper is shown from the outside, or the garment-
facing side, which is the side that is facing away from the wearer when the

diaper is worn.

The diaper has a front panel 301, a back panél 302 and a crotch panel 303
extending between the front and back panels 301,302 and having a relatively
narrow width as compared to the front and back panels 301,302. The front
and back panels 301,302 are arranged to cover the wearer's hips and to
extend over the belly and the back of the wearer to encircle the lower part of
the wearer's trunk.

The diaper further comprises a core region 304 extending from the crotch
panel 303 into the front panel 301 and the back panel 302. The front and
back panels 301,302 form part of a chassis 307 that extends on the garment-
facing side of the diaper 300 and covers and surrounds the core region 304.
The chassis 307 comprises the front panel 301, the back panel 302 the
crotch panel 303 and an elastic waist band 309 secured to the front and back
panels. Each of the front and back panels has a waist edge, a crotch edge

and a pair of side edges respectively.

Accordingly, the term “panel” is used herein to denote a functional part of the
diaper chassis while the terms “region” and “portion” are used to denote the
location of a particular feature of the diaper in the chassis or to describe the
intended positioning of a particular part of the diaper in relation to a user’s
body. A panel may be a separate component or an integrated part of the
chassis. A region or portion may have an extension fully or partially covering
ohe or more panels,
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The front and back panels are joined to each other along their side edges by
thermobonding, ultrasonic welding, glue strings or the like to form side seams
308, as best shown in Fig. 4. The elastic waist band 309 consists of a front
portion and a back portion, which are secured to the front panel 301 and the
back panel 302, respectively. These portions of the waist band 309 are also
joined to each other along the side seams 308. By joining the front and back
panels 301, 302 and the waist band 309, the pant diaper 300 is provided with
a waist opening 310 and a pair of leg openings 311.

Fig. 3 shows the diaper in a flat state with any elastic components that are
attached to the chassis 307 under tensional stress drawn out to the full non-
tensioned dimensions of the chassis 307. Fig. 4 shows the pant diaper 300
as it appears when the side seams 308 have been formed and the tensioned
elastic elements have been allowed to relax and gather the chassis material
to form elasticized leg and waist openings 311,310.

An elastic laminate 320 in accordance with the invention may cover the entire
diaper between the front and back portions of the waist band 309, including
the core region 304. However, it is preferred that a substantial part, i.e. at
least 50% and preferably at least 75% of the crotch panel 303 of the pant
diaper 300 is free from the elastic laminate material.

Hence, a crotch material 312 which preferably is a non-efastic material, such
as a non-elastic nonwoven material, is arranged in the core region 304 of the
article and overlaps with the elastic front and back panels 301,302. The
crotch material 312 is joined along its transverse edges 313,314 to the front
and back panels 301,302. In the shown embodiment, the crotch material 312
is joined by crotch seams 315 to the front and back panels 301,302 in an
overlapping manner and forms the crotch panel 303. The joinihg can be
made in any suitable way such as by ultrasonic welding, adhesively or
similar. In alternative embodiments of the invention, an outer nonwoven

material may extend continuously over the front and back panels 301, 302
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and the crotch panel 303 so that no seams are needed between the panels
303,301,302.

In the shown example, the elastic waist band 309 comprises first and second
plies of substantially non-elastic nonwoven material that is elasticized by one
or more elongate elastic members 316, such as elastic threads or bands. The
first and second plies can be formed from a single layer of material that has
been folded over onto itself or can be two separate strips of material. The
elastic members 16 are arranged in the waist band 309 in a tensioned state
such that they contract and gather the nonwoven material in the waist band

when they are allowed to relax, as shown in Fig 4.

The elastic waist band 309 is secured to the front and back panels 301,302
with the elastic members 316 in an extended state and with the material in
the front and back panels sandwiched between the nonwoven plies in the
waist band. Alternatively, the elastic waist band can be a component that is
prefabricated and joined to the ouiside or the inside of the front and back
panels 301,302 respectively. The waist band join 317 between the waist
band 309 and the front and back panels 301,302 can be made in any suitable
way such as by means of ultrasonic welding, heat welding, or adhesively. A
further option is to create the waist band 309 from one or more non-elastic
nonwoven layers that are also parts of the front and back panels 301,302 and

form continuous extensions thereof.

Elastic members 316 are also arranged at the edges of the leg openings 311
and serve to elasticize the leg openings. The elastic members at the leg
openings can be any kind of conventional elastic elements such as elastic

threads, bands, foam strips, or similar.

The planar extension of the core region 304 is defined by a liquid-impervious
backsheet 318 arranged between an absorbent core 319 and the chassis
307. The liquid-impervious backsheet 318 has rectangular shape and the
absorbent core is hour-glass shaped. Hence, the liquid-impervious backsheet
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318 underlies the absorbent core 319 and the adjacent areas immediately
outside the absorbent core 319. The nonwoven material in the crotch panel
303 is arranged on the garment-facing side of the liquid-impervious
backsheet 318. The core region 304 extends into the front and back panels
301,302 so that the elastic laminate 320 in these panels overlap with the
liquid-impervious backsheet 318 in the outer parts of the core region 304 as
seen in Fig. 3. The elastic laminate 320 is arranged on the garment-facing
side of the liquid-impervious backsheet 318.

As shown in the Figs., the elastic three-layer laminate 320 in accordance with
the invention preferably forms the front and the back panels 301,302 of the
pant diaper 300. However, it is possible to make only parts of the respective
front and back panel 301,302 of the elastic three-layer laminate 320. In such
embodiments, at least 20%, preferably at least 25%, more preferably at least
30% and most preferably at least 40 % of the total surface area of the
chassis as seen in the flat state shown in Fig. 3 is constituted by the elastic
three-layer laminate in accordance with the invention. As an example, the
elastic laminate may be used only In those parts of the front and back panels
301,302 that are intended to lie over the wearer's hips and thus form elastic
side panels. It is also possible to design a pant article without any overlap
hetween the core region 304 and the elastic faminate material in the front and
back panels 301,302.

No additional elasticized side panels are needed when using the elastic
laminate 320 in accordance with the invention. If desired, additional
elasticized side panels may be provided, particularly in cases where the
elastic laminate 320 is arranged only in parts of the front and/or back panels
301,302.

DESCRIPTION OF TEST METHODS

Tensile strength (Reference: ASTM D 882)
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The method measures tensile strength and elongation of different elastic
materials, The tensile strength and elongation of a well-defined test piece is
tested by means of a tensile tester.

Apparatus: Instron 4301

« Tensile tester connected to a computer
¢ Crosshead speed: 500 mm/min

» Clamp distance: 50 mm

Sample preparation: Test samples are cut from the entire width of the
material. The width of the sample shall be 25.4 mm and the length at least 50

mm longer than the clamp distance if possible. i is of importance that the
edges of the sample are even and without break notches. The samples are

conditioned for at least 4h in 50%RH + 5% RH and 23°C + 2°C before
testing.

Procedure: The tensile tester is calibrated according to the apparatus
instructions and set to zero. The sample is mounted and it is ensured that it is

‘not obliquely or unevenly fastened. The material is prevented from slipping

by using clamps covered with galloon or similar material. The tensile tester is
started, and stopped after the material has broken (if not automatically
controlled). Measurements resulting from premature failure (i.e. the sample
breaks at the clamp, or is damaged during preparation) are ignored, if
possible.

The following results are expressed by the tensile tester/computer:

- Maximum force, N/25.4 mm

- Elongation at maximum force, %
- Break force, N/i25.4 mm

- Elongation at break force, %

- Knee point, N/%
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Elasticity test

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

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

The tensile tester is calibrated according to the apparatus instructions. The

parameters needed for the test (load and unload forces) are adjusted to:

e Crosshead speed: 500 mm/min
¢ Clamp distance: 50 mm
¢ Preload: 0.05N

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

0.1 N is detected and the elongation is read.

An elastic material is defined as a material having a permanent elongation

after relaxation of less than 10% after the material has been subjected to an

L



WO 2007/133128 PCT/SE2006/000564

10

15

20

25

20

elongation of 30% in the test above. An elongation of 30% means an

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

A non-elastic material as used herein is a material that has a permanent
elongation after stretching and relaxation of more than 10% after having been
subjected to an elongation of 30% as determined according to the elasticity

test.

Puncture strength

Puncture strength is measured according to ASTM Designation D3763-02.
From penetration impact-type tests, this method produces data of load
versus displacement. The maximum load for each sample is calculated.

EXAMPLES

The tensile strength in the machine direction (MD) and the cross direction
(CD) was measured for three samples.

Sample A is a conventional activated three-layer laminate comprising an
inner apertured three-layer elastomeric film of PE-SEBS-PE, basis weight 36
g/m? and two outer layers of spunbond material, PP {polypropylene), each
having a basis weight of 22 g/m®. The Iamiﬁate was produced by applying
one spunbond layer to the film while the film was in a tacky state and the
other spunbond layer was adhesively laminated to the film layer using, for
example, a pressure sensitive hot melt adhesive (glue amount 3 g/m?). The
laminate was incrementally stretched, at which the non-elastic spunbond
layers were stretched to a point below the elongation at maximum load {o

retain some strength in the spunbond layers.
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The basis weights of the layers in the laminate are the basis weights after
activation. Before activation, the basis weight of the individual layers was:
inner film layer 40 g/m?, outer spunbond layers 25 g/m? each and glue layer 3

g/m?.

Sample B is a three-layer laminate comprising a first activated bi-laminate
comprising a spunbond nonwoven PP layer having a basis weight of 22 g/m?
and an apertured three-layer elastomeric film of PE-SEBS-PE, basis weight
36 g/m? that has been further laminated under stretching by 70% with a
spunbond nonwoven layer having a basis weight of 18 g/m? (S1800PHW
from Union Industries SpA).

Sample C is a three-layer laminate comprising the activated bi-laminate of
Sample B that has been further laminated under stretching by 70% with a
spunbond nonwoven layer having a basis weight of 20 g/m?. (Lutrasil 9520XF
from Freudenberg Fliesstoffe KG).

Sample D is a three-layer laminate comprising the activated bi-laminate of

Sample B that has been further laminated under stretching by 25% with a
creped nonwoven spunbond having a basis weight of 20 g/m?. (From First
Quality) The creped nonwoven was compacted to 50% at creping.

Sample E is the same three-layer laminate as in Sample D but with the bi-
laminate siretched by 40% during lamination with the creped nonwoven
layer.

The test results are shown in Table 1, below.

Sample Tensile strength | Tensile strength | Puncture  force
MD N/25 mm CD N/25 mm N

A 34 9 40

B 42 26 74

35
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Cc 40 33 80
D 25 38 73
E 22 44 77
Table 1

As can be seen in Table 1, the laminates B - E in accordance with the

invention has considerably higher MD and CD tensile strength and highér

puncture resistance than the prior art three-layer laminate.
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CLAIMS

1.  Method for producing an elastically stretchable laminate (19) comprising
at least three layers (1, 6, 18),

characterized in

a) producing a first laminate (8) comprising a first non-elastic fibrous
nonwoven web (1) and an elastic film (6);

b) activating the first laminate (8) by incremental stretching in at least one
direction to render the first laminate (8) elastically stretchable;

c) stretching the activated first laminate (8) to 10-200% in at least one

direction; and

d) laminating the stretched first laminate (8) to a second non-elastic

nonwoven web (18).

2. Method according to claim 1, wherein the first laminate (8) is produced

by extrusion coating of the firsi fibrous nonwoven web (1) with the elastic film

(6).

3. Method according to claim 1 or 2, wherein the elastic film (6) is
perforated.

4. Method according to claim 1, 2 or 3, wherein the second non-elastic

nonwoven web is adhesively bonded to the activated first laminate (8).

5. Method according to claim 1, 2 or 3, wherein the second non-elastic
nonwoven web (18) is thermally or ulirasonically bonded to the activated first
laminate (8).

6. Method according to any one of the preceding claims wherein the first
laminate {8) is stretched by 35-180% of its non-stretched extension, more
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preferably by 50-150% of its non-stretched extension and most preferably by
70-120% before lamination with the second non-elastic nonwoven web (18).

7. Method according to any one of the preceding claims wherein the
second non-elastic nonwoven web (18) has a width greater than the width of
the first laminate (8).

8. Method according to any one of the preceding claims, wherein the first
and/or the second non-elastic fibrous nonwoven web (1, 18) comprises

thermoplastic fibres.

9. Method according to claim 8, wherein the first and/or the second non-
elastic fibrous nonwoven web comprises at least 50% thermoplastic fibres

and preferably at least 80% thermoplastic fibres.

10. Method according to any one of the preceding claims, wherein the

second non-elastic nonwoven web is extensible.

11. Method according to claim 10, wherein the second non-elastic

nonwoven web is a creped nonwoven.

12. An elastically stretchable three-layer laminate (19) comprising a first
non-elastic nonwaven web (1), a second non-efastic nonwoven web (18) and
an elastic fiim (6) between the first and the second nonwoven webs (1,18),
characterized in thatthe first non-elastic nonwoven web (1) and the
elastic film (6) form parts of a first elastic laminate (8) that has been rendered
elastic by incremental stretching and partial tearing of the first nonwoven web
(1) and in that the first elastic laminate (8) has been bonded to the second
non-elastic nonwoven layer (18) while in a stretched state, whereby the

laminate is elastically stretchable.

13. An elastically stretchable laminate in accordance with claim 12, wherein
the elastic film (6) is perforated.
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14, An elastically stretchable laminate in accordance with claim 12 or 13,
wherein the first nonwoven web (1) is a meltblown web or a spunbond web

and the second nonwoven web (18) is a meltblown web or a spunbond web.

15. An elastically stretchable laminate in accordance with claim 12,13 or 14,
wherein the first nonwoven web (1) has a basis weight of from 10-80 g/m?
and preferably has a basis weight of from 13-50 g/m?,

16. An elastically stretchable laminate in accordance with any one of claims
12-15, wherein the elastic film layer has basis weight of between 10 and 120
g/m?, preferably between 15 and 60 g/m?.

17. An elastically stretchable laminate in accordance with any one of claims
12-16, wherein the first and/or the second non-elastic nonwoven web (1,18)
comprises thermoplastic fibres.

18. An elastically stretchable laminate in accordance with claim 17, wherein
the first and/or the second non-elastic fibrous nonwoven web comprises at
least 50% thermoplastic fibres and preferably at least 80% thermoplastic

fibres.

19. An elastically stretchable laminate in accordance with any one of claims
12-18, wherein the second non-elastic nonwoven web is extensible.

20. An elastically stretchable laminate in accordance with claim 22, wherein

the second non-elastic nonwoven web is a creped nonwoven.

3
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LAMINADO ELASTICO Y METODO PARA PRODUCIR UN LAMINADO

ELASTICO

CAMPO TECNICO

La invencidn pertenece a un método para producir un
laminado eléastico que consta de al menos tres capas. La
invencién también se refiere a un laminado que puede
estirarse elésticamente que consta de un primer velco no
ﬁejido no eldastico, un segundo velo no tejido no eldstico
y una pelicula perforada eléstica entre el primero y el

gsegundo velos no tejidos. Los laminados elédsticos de
acuerdo con la invencidn son particularmente apropiados
para uso en articulos calzoncillos desechables, como
pueden ser los paflales calzoncillo, calzoncillos
higiénicos, calzoncillos para incontinencia y similares.
Tales articulos contienen una unidad absorbente ordenada
en un armazén en forma de calzoncillo y se usan en la

forma de un par de calzoncillos.

TECNICA ANTERIOR

Los articulos absorbentes tipo calzoncillo incluyen
una estructura de armazén en forma de calzoncillo y un
componente nlticleo absorbente integrado. El1 objetivo,
cuando se construyen articulos tipo calzoncillo, es

hacerlos parecides a los calzoncillos ordinarios tanto
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como sgea posible. Por tanto, los articulos absorbentes
como los pafilales calzoncillos, calzoncillos higiénicos vy
calzoncillos contra incontinencia esté&n diseflados para
ajustarse en forma cémeda y agradable alrededor del
usuario. Se desea que los articulos puedan ser subidos y
bajados sobre las caderas del usuario para permitir gque
el usuario o cuidador retire facilmente un articulo sucio
y lo sustituya por un nuevo articuleo limpic. Por estas
razones, el armazdn del articulo normalmente se fabrica
de un material que pueda estirarse elasticamente, por lo
menos en las areas destinadas para ser aplicadas sobre la
cadera del usuario. Ademé&s, se desea que el armazdn que
rodea las partes absorbentes del articulo calzoncillos
sea permeable al aire y wvapor, es decir, gue sean
respirables. Un articulo respirable evita que la humedad
permanezca sobre la piel del usuario y es mas cbmodo y
menos caliente para el usuario en comparacidn con un
articulo que no pueda respirar. También es benéfico si el
articulo es suave, liso y tipo textil, de modo gque no
roce la piel del usuarioc y de mecdo gque se parezca a una

ropa interior ordinaria tanto como sea posible.

Ademés, es importante que el articulo calzoncillo
absorbente pueda ser subido sobre la cadera de un usuaric

sin romperse. Un problema comin es gue el usuario o el
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cuidador arruinan el calzoncillo al correr
inadvertidamente los dedos a través del material cuando
intenta sujetarlo bien para subirlo o retirar el

calzoncillo.

Un material eldstico anteriormente wutilizado para
los articulos calzoncillo es un laminado que consiste en
una pelicula elastica intercalada entre dos capas de no
tejido no eléstico. Para hacer que el laminado pueda
estirarse elésticamente, este se somete a un tratamiento
de activacidén. Un laminado activado, de tres capés, esté
descrito en la sclicitud de Patente Internacional No. WO
03/047488. El1 laminado activado se produce estirando en
incrementos una capa de pelicula eldstica entre dos capas
tipo tela, no elasticas. El estirado en incrementos se
lleva a cabo haciendo pasar el laminado entre rodillos de
engranaje de toma constante. La activacién de los
laminados elésticos por estirado en incrementos también
esta desérita en las Patentes US Nos. 5,143,679,
5,156,793, 5,167,897, 5,422,172, 5,592,690, 5,634,216 vy
5,861,074. Las capas tipo tela no eladsticas se rompen o©
rasgan completa o parcialmente durante el proceso de
activacién de modc gque la elasticidad del laminado
después de la activacidén es regulada principalmente por

la elasticidad de la capa de pelicula eléstica. En el

a



10

15

20

25

laminado de tres capas en WO 03/047488, las capas no
elidsticas se rompen completamente de modo que la
elasticidad del laminade activado es practicamente igual

a la elasticidad de la capa de pelicula eléastica.

Los laminades descritos tienen excelentes
propiedades de comodidad y son suaves, respirables vy
elasticos. No obstante, una desventaja importante con los
laminados conocidos es que el proceso de activacidn rompe
y destruye al menos parcialmente las capas tipo tela
dando como resultado un laminado activado gque tiene
resistencia a la traccidén y rigidez dieléctrica
disminuidas. Cuando se utiliza como un componente armazon
en un articulo calzén desechable, el material se rasga
facilmente cuando se expone a las fuerzas gue surgen

cuando se sube o baja el articulo calzoncillo.

Este problema de rasgado es particularmente evidente
para usuarias o culdadoras mujeres quienes muchas veces
tienen wuflas largas que pueden penetrar y rasgar el

material del calzoncillo.

Por tanto, existe la necesidad de un laminado tipo
textil, que pueda estirarse elésticamente, mejorado, para

uso en articulos calzoncillos desechables. Ademés, existe
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la necesidad de un proceso para producir un laminado como

éste.

Por consiguiente, un objetive de 1la invencién es
proporcionar un laminado tipo textil que pueda estirarse
elidsticamente, que tenga mejor resistencia a la traccidn
y rigidez dieléctrica. Otro objetivo de la invencidn es
proporcionar un métode para producir un laminado tipo
textil que pueda estirarse eldsticamente y que tenga

mejor resistencia a la traccidén y rigidez dieléctrica.

DESCRIPCION DE LA INVENCION

La invencidén proporciona un método para producir un
laminade que pueda estirarse elé&sticamente que consta de
al menos tres capas. El método de acuerde con la

invencidén comprende lcs pasos de:

a) producir un primer laminado que contenga un primer
velo no tejido, fibroso, no elastico y una pelicula

elastica;

b) activar el primer laminado mediante el estirado en
incrementos para hacer dque el laminado pueda estirarse

elasticamente;
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c) estirar el primer laminado activado 10-200% en al
menos una direccidn;
d) laminar el primer laminado estirado a un segundo

velo no tejido, no eléastico.

El primer laminado puede hacerse en cualquier forma
apropiada, incluido por consolidacidén c¢on adhesivo,
consolidacidén térmica y recubrimiento por extrusidn del
primer velc no tejido con un polimero formédor de

pelicula, eléstico.

La cantidad de estirado del primer laminado se
especifica como un porcentaje de la extensidén no
estirada, inicial del laminado en la direccién del
estirado. Como un ejemplo, un laminado gue
tenga una primera longitud no estirada de 1 m y sea
estirado 50% tendr&d una segunda longitud estirada de

1.5 m,

De acuerdo con una meodalidad preferida de la
invenciodn, el primer laminado se produce por
recubrimiento por extrusidn del velo no tejido fibroso

con la pelicula pléastica eléstica.
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La pelicula elé&stica preferentemente se perfora para
proporcionar respirabilidad en el laminado que se
produce. Cuando se hace la consolidacién del primer veloc
no tejido a la pelicula eléastica por medio de
recubrimiento por extrusidn, el paso de perforacidn puede
hacerse haciendo pasar la capa elastica combinada y el
velo no tejide sobre un tambor de laminacidén en vacio
mientras la capa eldstica estd en el estade fundido o
semifundido. Un procesc como este esta descrito en la
Patente US No. 5,733,628 y da como resultado la pelicula
eldastica formada en wuna capa de laminado perforada,

tridimensiocnal.

El paso de activacidédn incluye el estirade en
incrementos del primer laminado de modo que el material
no eldstico se rompa, por lo menos parcialmente. La
activacidén puede llevarse a cabo por medio de rodillos de
engranaje de toma constante calentados © no calentados
que tengan dientes arreglados circunferencialmente que
engrane y con ello estire el 'laminado. El paso de
activacidén permite al laminado ser posteriormente
estirado sin ser apreciablemente contenido por el velo no
tejido no eldstico. El grado de rompimiento del material
no tejido, no elastico, decide 1la elongacidén wmaxima

posible para el laminado resultante. Si el material no

et
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tejido se rompe completamente en el proceso de
activacién, el laminado tendrd practicamente la misma

elongacidén médxima que la capa de pelicula de eléastica.

Antes de llevar a «cabo el segundo paso de
laminacién, el primer laminado se estira en por lo menos
una direccidén 10-200% de su extensidén no estirada,
inicial. Al elegir y controlar la cantidad de estirado,
es posible obtener una elasticidad seleccionada en el
laminadov final. El primer laminado preferentemente se
estira 35-180% de su extensidn no estirada, mas
preferentemente, 50-150% de su extensién no estirada, y
mids preferentemente 70-120% de su extensidn no estirada
antes de la laminacidn con el segundo velo no tejido, no

elastico.

El segundo velo no tejido, no eléstico puede ser

consolidado adhesivamente al primer laminado activado.

De otro modo, el segundo velo no tejido, no elastico
puede ser consolidado térmica o© ultrasdnicamente al
primer laminado activado. La consolidacidén térmica
ultrasdébnica puede ser en forma de uniocnes discretas como
puede ser uniones por puntos o© uniones de linea. Al

seleccionar un patrdén de unidén de las uniones por puntos

AY
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escasamente distribuidos, es posible lograr mayor
flexibilidad en el laminado resultante que con un patrén
de unidn gue ocupe una gran proporcidén de la interfaz

entre las capas consolidadas.

Los materiales en el laminado preferentemente estén
en la forma de velos disponibles © en movimiento. Los
velos pueden ser de anchura equivalente para producir un
laminado de tres capas que pueda ser después introducido
continuamente en el proceso de fabricacidén para un
articulo calzeoncillc desechable vy formar porciones
eldsticas del armazdén del articulo. De otro modo, el
laminado puede sger cortado vy formado en elementos
separados que se utilicen para producir un calzencillo

desechable.

En otra versidn, es posible producir un laminado en
donde el segundc velo nc tejido no eldstico tenga una
anchura mayor que la anchura del primer laminado. Un

laminado de tres capas como éste se introduce

adecuadamente en forma continua en el proceso cuando se
produce un calzoncillo desechable y puede formar las
porcicnes eléstica y no elastica del armazén del

articulo.

i
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Ademés, dos o© mas velos en movimiento del primer
laminado pueden ser consolidades al segundo velo no
tejido, no elastico. Los diferentes velos bi-laminados
pueden haber sido estirados en un grado diferente vy/o

pueden hacerse de diferentes combinaciones de materiales.

El primero y segundo velos no tejidos fibrosos, no
eldsticos pueden tener fibras termoplésticas. Los ejemplos
de los polimeros adecuados para uso en los velos no tejidos
fibrosos son polietileno, poliésteres, polipropileno vy
otros homopolimeros y copolimeros poliolefinicos. Un velo
no tejidoc particularmente bien adecuado consiste en fibras
termopléasticas que son una mezcla de fibras de
polipropileno y polietileno. Los velos preferidos tienen un
elevado contenide de fibras termopléasticas y contienen al
menos 50% de fibras termoplasticas, y preferentemente al
menos 80% de fibras termopiésticas. El segundo y/o [sic]
velo no tejido, fibroso, no eléastico por 1lco regular se
incorporard en uniones y costuras en un calzoncillo
desechable. Por tanto, es altamente deseable que los wvelos
no tejidos se puedan soldar por calor o por procesos de

soldeo ultrasdnico.

Un tipo adecuado de velos no tejidos para uso

particularmente como el segundo velo no tejido, no

60
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eldstico, es un no tejiao crepade. Los no tejidos
crepados géneralmente tienen mayor extensibilidad vy
flexibilidad que los no tejidos no crepados. Al elegir un
no tejido crepado para el segundo velo no tejido no
elidstico, es posible lograr un laminado de tres capas
final gque tenga mejores propiedades con respecto a la
suavidad y comodidad que un no tejido no crepado. El1 no
tejido crepado facilita que el laminado de tres capas se
contraiga después de la elongacidén, aumentando asi la
elasticidad cuando se compara con un laminado
correspondiente gue tenga una segunda capa de no tejido,
no crepada. Si se desea, el primer velo no tejido, no

elastico también puede ser un no tejido crepado.

La pelicula eléastica que se utiliza para producir el
laminado de tres capas de acuerdo con la invencidn puede
ser de cualquier polimerc elastico apropiado, natural o
sintético. Un ejemplo de una pelicula elastica que ha
demostrado proporcionar buena elasticidad y respirabilidad
es una pelicula elastomérica de tres capas perforada con la
composicidén polietileno-estireno/etileno/butadieno/

estirenc-polietileno (PS-SEBS-PE) .

En este contexto, un material elastico se define

como un material gue tiene una elongacidn permanente
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después de relajacidén de menos de 10% después de que
el material ha sido sometido a una elongacidén de 30%
en la prueba de elasticidad especificada en 1la

descripcidn.

Un material no elastico es un material gue no entra
dentro de 1la definicién de un material elastico. Por
consiguiente, un material no eldstico, cuando se utiliza
en la presente, es un material que puede estirarse O no
estirarse. En el caso de un material‘que puede estirarse,
el material tiene una elongacidén permanente después del
estirado y relajacidén de mas de 10% después de haber sido
sometido a una elongacidn de 30%, seglin se determina de

acuerdo con la prueba de elasticidad.

La invencidén también proporciona un laminado gue se
puede estirar elésticamente que consiste en un primer
velo no tejido, no eldstico, un segundo velo no tejido,
no elastico y una pelicula elastica perforada entre el
primero y el segundo velos no tejidos. El primer velo no
tejido, no eléastico, y 1la pelicula eléastica perforada
forman partes de un primer laminado elédstico que se ha
vuelto eldstico por el estirado en incrementos y rasgado
parcial del velo no tejido. El primer laminado eléstico

luego ha sido consolidado a la segunda capa no tejida
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mientras se encuentra en un estado estirado, con ellco el

laminado puede estirarse elasticamente.

Por consiguiente, el laminado de tres capas de
acuerdo con la invencidén consta de un primer bi-laminado
eladstico que incluye un velo no tejido y una pelicula
perforada eléstica. El bi-laminadc el&stico esta compuesto
de una capa de material fibroso y una capa eléstica. La
capa fibrosa se elige de modo que proporcione una
sensacidén suave y tipo tela y apariencia al laminado. Los
ejemplos de los materiales adecuados son velos soplados en
el estado fundido y materiales aglomerados por hilatura, y
no tejidos c¢repados, como se indica en lo anterior.
Materiales como éstos también son apropiados para el
segundo velo no tejido que se une al bi-laminado. No
obstante, es posible utilizar cualgquier material no tejido
suave, flexible y preferentemente que pueda extenderse y
materiales no tejidos, como pueden ser los laminados
aglomerados por hilatura-soplado en el estado fundido-
aglomerado por hilatura (spunbond-meltblown-spunbond)

(8MS), materiales cardados e hidroentrelazados.

El peso base del primer velco no tejido es
adecuadamente desde 10-80 g/m* y preferentemente desde

13-50 g/m’. Los ejemplos de los polimeros apropiados que
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se utilizan en el material fibroso son polietileno,
poliésteres, polipropilenoc y otros homopeolimercs vy
copolimeros poliolefinicos. Fibras naturales, por
ejemplo, algodén, también pueden utilizarse siempre gque
éstos proporéionen las propiedades deseadas. Una mezcla
de polimeros puede contribuir a una mayor flexibilidad de
la capa no tejida, y a través de esto, dar al material no
tejido una mayor elongacidn c¢on una carga maxima. Una
mezcla de polimeros de polietileno y polipropileno ha
demostrado proporcionar buenos resultados en este
sentido. También es posible una mezcla de fibras de

diferentes polimerocs.

De acuerdo con una modalidad de la invencién, la capa
eldstica es una pelicula elédstica perforada que tiene un
peso base de entre 10 y 120 g/m?, preferentemente entre 15
y 60 g/m’. La pelicula puede ser de cualguier polimero
elastico adecuado, natural o sintético. Algunos ejemplos de
los materiales ddtiles para la pelicula eléstica son
polietilenos de cristalinidad baja, polietilenos de

cristalinidad baja, catalizados con metaloceno, copolimeros

de etileno acetato de vinilo (EVA) , poliuretano,
peliisopreno, copolimercs de butadieno-estireno,
copolimeros en blogque de estireno, como puede ser

estirenc/isopreno/estireno (SIs),
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estireno/butadienc/estirenc (SBS) o el copolimero en
blogques de estireno/etileno-butadieno/estireno. También es

posible utilizar mezclas de estos polimeros asi como otros

materiales modificadores elastoméricos o no elastoméricos.

Un ejemplo de una pelicula apropiada es una pelicula
elastomérica de tres capas, perforada con la composicidn
polietilenc-estireno/etileno/butadienc/estirenc-polietileno

(PE-SEBS-PE)

El Dbi-laminado elastico puede, por ejemplo, ser
fabricado y activado de acuerdo con cualquiera de los
métodos que se describen en WO 03/047488 & EP 0 715 351
aplicando el velo no tejido a un lado de la pelicula. El
velo no tejido y la pelicula pueden ser consolidados por
extrusién o pueden ser consclidados por adhesivo. El1 bi-
laminado =se estira en incrementos para activar la
elasticidad de la capa pelicular. El estirado en incrementos
puede hacerse a un punto por debajo de la elongacidén a la
carga pico del velo no tejido no elastico para retener
alguna resistencia en el velo no tejido. De otro modo, el
estirado puede llevarse a cabo de mocdo que el no tejido se

rasgue completamente, como estd descrito en WO 03/047488.

El bi-laminado activado, de acuerdo con la

invencién, ademds se lamina a un velo no tejido no

SN
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eldstico. Este sequndo proceso de laminacidén se lleva a
cabo mientras el bi-laminado se estira en por lo menos
una direccidn 10-200% de su extensién no estirada,
inicial. Preferentemente 35-180% de su extensidén no
estirada, mads preferentemente en 50-150% de su extensidn
no estirada y mas preferentemente 70-120% de su extensidn

no estirada.

El segundo y/o primer velo no tejido, no eléastico,
preferentemente consta de un elevado contenido, es decir,
al menos 50%, y preferentemente al menos 80% de fibras de
polimero termoplastico, como puede ser polietileno,
polipropileno Yy poliéster. En una modalidad
particularmente de la invencidén, el segundo y/o primer
velo no tejido no elédstico consta de al menos 80% de

fibras de polipropileno.

El proceso de laminacién en dos pasos da como
resultado un laminado de tres capas que tiene una cara
lisa sobre la superficie donde se aplica el primer velo
no tejidoe y una cara algo fruncida, arrugada en la
superficie contraria, donde se aplica el segundo velo no
tejido. Cuando se utiliza como un componente que puede
estirarse en un calzoncillo, el laminado de tres capas

puede orientarse con la cara 1lisa en el interior del

956
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articulo y la cara irregular hacia afuera. En esta forma,
las partes del laminado que hacen ccntacto con la piel
seran particularmente suaves, lisas y sin roce contra la
piel del wusuario. Sin embargo, de otro modo es posible
arreglar el laminado con la cara lisa en el exterior del
articulo absorbente. En esta forma, se obtiene un
articulo absorbente con una superficie lisa en contacto
con la ropa que se usa con el articulc absorbente. Una
modalidad como esta puede ser ventajosa cuando el
articulo es un calzoncillo higiénico o calzoncilloes
contra incontinencia para adultos. La superficie lisa del
laminado puede evitar gque la ropa haga contacto por
friccién con la superficie del articulo y reduce la
probabilidad de arrugas de los calzoncillos y las faldas
en el &rea que recubre el articulo calzoncillo. Ademéas,
una superficie externa lisa es estéticamente agradable y
serd menos evidente cuando el articulo absorbente se use

bajo prendas delgadas o ajustadas.

El 1laminado de tres vcapas de acuerdo con la
invencién es suave, elastico y tipo textil vy tiene
considerablemente mayor resistencia a la traccién vy
rigidez dieléctrica que los laminados anteriormente
conocidos. Por tanto, cuando sge utiliza en un articulo

calzoncillo, el laminado de tres capas reduce

S+



wn

10

15

20

25

18

considerablemente el riesgo de destruir no
intencionadamente el calzoncillo cuando se sube o baja

sobre la cadera de un usuario.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS
La invencidn, en 1lo siguiente, serd descrita con
mayor detalle haciendo referencia a los dibujos anexos,

en donde:

La Figura 1 muestra un proceso de laminacién de

acuerdo con la invenciédn,

La Figura 2 muestra un laminado de tres capas de

acuerdo con la invencidn;

La Figura 3 muestra una vista plana de un pafial

calzoncillo con las uniones laterales abiertas; y

L.a Figura 4 muestra el pafial de la Figura 3 con las

uniones laterales cerradas.

MODALIDADES DE LA INVENCION
La Figura 1 muestra el esquema de un método para
producir un laminado de tres capas, que puede estirarse

elasticamente de acuerdo con la invencidén. Un primer velo

58
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no tejido, no elastico 1 se alimenta desde un rodillo de
almacenamiento 2 hacia un primer punto de sujecidn de
consolidacién entre un rodillo o cilindro de caucho 3 y
un rodillo o cilindro met&licc 4. Un polimero formador de
pelicula, el&stico, fundido 6 se extruye a través de una
boguilla 7 hacia el punto de sujecidén y el primer velo no
ﬁejido, no elastico 1 y la pelicula elédstica forman un
primer laminadc 8 que es tomado en el rodille 9. El
primer laminado 8 posteriormente se activa pasando el
laminado entre zrodillos de engranaje de toma constante
10, 11, de modo que el primer laminado 8 sea sometido a
estirado en incrementos. Existen diversas técnicas de
estirado diferentes, como se indica en EP 0 714 351.
Dependiendo del disefic de los rodillos de engranaje de
toma constante, el estirado en incrementos puede hacerse
para estirar el laminado diagonalmente, en la direccidn
de la mdquina (MD) o en la direccidén transversal (CD). La
cantidad de ruptura del primer velo no tejido causado por
el estiramientoc en incrementos puede ser regulado
ajustando la profundidad de engranadc de los dientes o
elementos de engranado en los rodillos de engranaje. El
estirado en incrementos libera o activa la elasticidad de
la pelicula eléstica y permite que el primer laminado de

dos capas 8 se extienda elasticamente.
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En un segundo paso de laminacidén, el primer laminado
8 eg estirado pasando entre un par de rodilles 12, 13
accionados a diferentes velocidades. El primer laminado 8
es estirado en por lo menos una direccidén 10-200% de su
extensidén no estirada, inicial. Al elegir y regular la
cantidad de estirado, es posible obtener una elasticidad
seleccionada en el laminado final. El primer laminado 8
preferentemente se estira 35-180% de su extensién no
estirada, mas preferentemente 50-150% de su extensién no
estirada y més preferentemente 70-120% de su extensidn no
estirada después de activacidn antes de que é&ste sea
laminado con el segundo velo no tejide, no eléastico 18.
El grado de estiramiento del primer laminado 8 es un
factor importante para determinar la elasticidad del
laminado de tres capas final 19. Otros factores que
influyen en la elasticidad del 1laminado de tres capas
final son la flexibilidad y extensibilidad del segundo
velo no tejido, no elastico 18. E1l area consolidada entre
el primer laminadc 8 y el segundo velo no tejido, no
elastico, también afecta la flexibilidad y elasticidad
del laminado de tres capas 19. Por consiguiente, un &area
consclidada grande disminuird la elasticidad en el
laminado final, mientras que los puntos de consolidacidn
escasamente distribuidos tendrdan una influencia muy

pequefia o insignificante sobre la elasticidad.
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Después del estirado del primer laminado activado 8,
el lado de la pelicula 14 del laminado 8 se recubre o
rocia con adhesivo y posteriormente se pasa a través de
un gegundo punto de sujecidén de consolidacién entre dos
rodillos de consolidacidn 16, 17 junto con un segundo
velo no tejido, elédstico 18. El1l adhesivo preferentemente
es un adhesive termopléstico aunque es posible utilizar

otros tipos de adhesivos, si asi se desea.

El laminado de tres capas resultante 19 se puede
estirar elasticamente Y tiene una elasticidad
seleccionada que depende principalmente de la elasticidad

de la pelicula elastica, el grado de rasgadc del primer

velo no tejido en el paso de estirado en incrementos y la-

cantidad de estirade del primer laminade 8 antes de la
consolidacidn al segundo velo no tejido, no elastico 18.
Sin embargo, como se establece antes, las propiedades del
segundo velo no tejido, no elastico con respecto a la
flexibilidad Yy extensibilidad vy la cantidad de
consolidacidédn efectuada en el segundo paso de laminacidn

también influye en la elasticidad del laminado final.

El rodillo metdlico 4 en el primer punto de sujecidn
de consolidacidén preferentemente es un rodillo de succidn

perforado de modo gque la formaciédn tridimensional vy
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perforacién de la pelicula elé&stica extraida 6 se logre

simultaneamente con consolidacién de la pelicula 6 al

'primer velo no tejido 1.

El segundo paso de laminaciédn puede, de otro modo,

llevarse a cabo por consolidacidn térmica o ultrasdnica.

La Figura 1 es una representacidén muy esgquematica
del método de acuerdo de la invencidn. Sin embargo, todos
los pasos individuales son bien conocidos y estéan
descritos en la técnica. Ademids, la Figura 1 no muesﬁra
las amplitudes de los velos individuales. El1 material
laminadc puede hacerse con todos los velos gue tengan la
misma amplitud o extensidn CD. De otro modo, el segundo
velo no tejido puede tener wuna amplitud mayor que la
pelicula elastica 6, y el primer velo no tejido 1 puede
extenderse mias alld del primer laminado en uno o ambos

lados de éste.

El laminado de tres capas 19 que se muestra en la
Figura 2 consiste en un primer bi-laminado 8 consistente
en una capa no tejida, fibrosa, no elé&stica 1 vy uné
pelicula eiéstica. La pelicula elastica estd perforada y
tiene una multiplicidad de aberturas arregladas a 1lo

laxrgoc de éste., Las aberturas pueden ser aberturas
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formadas tridimensionalmente como se describe en WO
03/047488 o© pueden ser agujercs bidimensionales sencillos
a través de la pelicula. El1 laminado 19 ademés incluye
una segunda capa de no tejido no eléstico 18 que esta
consolidado al primer léminado 8 por medio de adhesivo o
por consolidacidén térmica, como pﬁede ser por la

aplicacidén de calor o ultrasonido.

El laminado de tres capas 19 tiene una cara lisa 21
en el lado de la primera capa no tejida 1 y una cara
arrugada, irregular 22 en el lado de la segunda capa no
tejida 18. Esto se debe a que la segunda capa no tejida 18
ha sido consolidada al primer laminado de dos capas 8
mientras que el laminado de dos capas estaba en un estado
elasticamente extendido. El laminado de tres capas 19 es
suave, tiene movilidad, tiene una elasticidad
seleccionada, predeterminada y es excepcionalmente muy
adecuado para uso en diferentes clases de calzoncillos
desechables. La segunda capa no tejida, no estirada en
incrementos proporciona refuerzo del laminado, proporciona
mayor resistencia a la traccidn perpendicularmente a la
direccidn de estirado, hace al laminado resistente a la
perforacidén y permite que el laminado sea sometido a las
fuerzas de traccidén y estirado que surgen cuando se sube y

baja un calzoncillo sin rompimiento o rasgado.
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Ademds, al seleccionar materiales no tejidos que
tengan propiedades termoplasticas, es posible cbtener un
laminado que pueda incorporarse facilmente en un articulo
desechable por técnicas de termosoldeo. Por ejemplo, en
un articulo donde el laminado esté orientado con 1la
primera capa no tejida 1 en el interior del articulo,
puede ser benéfico si 1la primera capa no tejida se
fabrica considerable o completamente de fibras
termoplasticas, preferentemente de fibras de
polipropilenoc. La primera capa no tejida puede entonces
utilizarse para formar uniones laterales con buena
resistencia a la traccién. Por el contrario, si el
laminado estd orientado con la segunda capa no tejida en
el interior del calzoncillo, puede sex benéfico elegir un
material termopléstico para la segunda capa no tejida.
Puesto que las termouniones gque se utilizan en las
uniones laterales normalmente penetran los materiales
soldados, la orientacidn del laminado con respecto a la
primera y segunda capas no tejidas normalmente no es
crucial para obtener una unidn termoconsolidada siempre
gue por lo menos una de las capas se fabrique
principalmente de fibras termoplésticos ¢ la combinacidn
de las dos capas contiene suficiente material

termopléstico para lograr suficiente fuerza de ligadura.
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El panal calzoncillo 300 gue se muestra en las
Figuras 3 y 4 estd disefiado para rodear la parte inferior
del tronco del usuario como la ropa interior tradicional.
En la Figura 3, el pafial estd mostrado desde el interior,
es decir, desde el 1lado frente al wusuario cuando el
articulo es usado, y en la Figura 4, el pafial es mostrado
desde el exterior, o el lado frente a la ropa, que es el

lado que se aleja del usuario cuando el paifal es usado.

El papal tiene un panel frontal 301, un panel
posterior 302 y un panel de entrepierna 303 que se
extiende entre los paneles frontal y posterior 301, 302 vy
gque tiene una anchura relativamente angcsta en
comparacidén con los paneles frontal y posterior 301, 302.
Los paneles frontal y posterior 301, 302 estén arreglados
para cubrir la cadera del usuario y para extenderse sobre
el abdomen y la espalda del usuario para rodear la parte

inferior del tronco del usuario.

El pafial ademds tiene una regidén central o nidcleo
304 que se extiende desde el panel de la entrepierna 303
hacia el panel frontal 301 y el panel posterior 302. Los
paneles frontal y posterior 301, 302 forman parte de un
armazdn 307 que se extiende sobre el lado del pafal 300

frente a la ropa y cubre y rodea la regidn central 304.

bS
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El armazdén 307 consiste en el panel frontal 301, el panel
posterior 302 y el panel de la entrepierna 303 y una

banda eléstica de cintura 309 asegurada a los paneles

frontal y posterior. Cada uno de los paneles frontal y

posterior tiene wun Dborde de cintura, un borde de
entrepierna vy un par de bordes laterales,
respectivamente.

Por consiguiente, el término “panel” se utiliza en
la presente para indicar una parte funcional del armazén
del pafial, mientras que los términos “regidn” y “porcidn”
se utilizan para indicar el lugar de una caracteristica
particular del paflal en el armazén o para describir el
posicionamiento preopuesto de una parte especifica del
pafial en relacién con el cuerpo del usuario. Un panel
puede ser un componente separado © una parte integrada
del armazén. Una regidén o porcidén puede tener una
extensidén que cubra completa o parcialmente uno o wmas

paneles.

Los paneles frontal y posterior estan unidos entre
si al o largo de sus bordes laterales por
termoconsclidacién, soldeo ultrasdénico, cordones de
encolado o similares para formar costuras laterales 308,

como se muestra mejor en la Figura 4. La banda eléstica

b
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de la cintura 309 consiste en una porcidén frontal y una
porcién posterior, las cuales se aseguran al panel
frontal 301 y el panel posterior 302, respectivamente.
Estas porciones de la banda de la cintura 309 también
estidn unidas entre si a lo largo de las costuras
laterales 308. Al unir los paneles frontal y posterior
301, 302 vy la banda de 1la cintura 309, el panal
calzoncillo 300 esté& provisto con una abertura para la

cintura 310 y un par de aberturas para las piernas 311.

» La Figura 3 muestra un pafial en un estado plano con
cualquiera de los componentes eldsticos que estan unidos
al armazén 307 bajo esfuerzo de tensidn estiradc a las
dimensiones no tensadas del armazdén 307. La Figura 4
muestra el pafial calzoncillo 300 como aparece cuando las
costuras laterales 308 han sido formadas y los elementos
eladsticos tensados han sido relajados y ©zrelnen el
material del armazdn para formar las aberturas

elastificadas para las piernas y la cintura 311, 310.

Un laminado elé&stico 320 de acuerdo con la invencién
puede cubrir todo el pafial entre las porciones frontal y
posterior de la banda para la cintura 309, incluida la
regidén central 304. No obstante, se prefiere que una

Q

parte considerable, es decir, por lo mencs 50% Yy
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preferentemente al menos 75% del panel de la entrepierna
303 del pafial calzoncillo 300 esté libre del material

laminado eléastico.

Por tanto, un material para la entrepierna 312 gue
preferentemente es un material no eldstico, como puede
ser un material no tejido, no eldstico, se arregla en la
regidén central 304 del articulo y traslapa con los
paneles frontal y posterior elésticos 301, 302. El
material de la entrepierna 312 estd unido a lo largo de
sus bordes transversales 313, 314 a los paneles frontal y
posterior 301, 302. En la mcdalidad que se muestra, el
material de la entrepierna 312 estd unido por costuras de
la entrepierna 315 a los paneles frontal y posterior 301,
302 en una forma traslapante y forma el panel de la
entrepierna 303. La uﬁién puede hacerse en cualquier
forma apropiada, como puede ser por soldec ultrasdnico,
adhesivamente o} similares. En las modalidades
alternativas de la invencidén, el material no tejido
externo puede extenderse continuamente sobre los paneles
frontal y posterior 301, 302 y el panel de la entrepierna
303, de modo que ninguna costura sea necesaria entre los

paneles 303, 301, 302.

as
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En el ejemplo gue se muestra, la banda elastica de
la cintura 309 tiene el primero y segundo pliegues de
material no tejido, considerablemente no elastico que se
elastifica por uno o mas miembros elasticos alargados
316, como pueden ser los hilos o bandas elasticas. El
primero y segundb pliegue puede ser formado a partir de
una sola capa de material que haya sido doblada sobre si
misma © pueden ser dos tiras de material diferentes. Los
miembros elésticos 16 se arreglan en la banda para la
cintura 309 en el estado tensado de modo gue éstos se
contraigan y reGnan el material no tejido en la banda de
la cintura cuando éstos se relajan, como se muestra en la

Figura 4.

La banda elastica para la cintura 309 es asegurada a
los‘paneles frontal y posterior 301, 302 con los miembros
elasticos 216 en un estado extendido y con el material en
los paneles frontal y posterior intercalados entre los
pliegues no tejidos dé la banda para la cintura. De otro
modo, la banda eldstica para la cintura puede ser un
componente que se prefabrique y una al exterior o el
interior de los paneles frontal y posterior 301, 302,
respectivamente. La unién de la banda para la cintura 317
entre la banda para la cintura 309 y los paneles frontal

y posterior 301, 302 puede hacerse en cualquier forma
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apropiada, como puede ser por medio de soldeo
ultrasdédnico, soldeo térmico ¢ adhesivamente. Otra opcidn
es crear la banda para la cintura 309 a partir de una o
méds capas no tejidas, no elasticas que también sean
partes de los paneles frontal y posterior 301, 302 vy

formar extensiones continuas de éstos.

Los miembros elésticos 316 también se arreglan en
los bordes de las aberturas para las piernas 311 y sirven
para elastificar las aberturas para las piernas. Los
miembros eléasticos en las aberturas para las piernas
pueden ser cualquier clase de elementos elasticos
tradicionales come hilos, bandas eléasticas, tiras de

espuma © similares.

La extensidén plana de 1la regidén central 304 se
define por una hoja de respaldo impermeable a los
ligquidos 318 arreglada entre un nGcleo absorbente 319 vy
el armazdn 307. La hoja de respaldo impermeable a los
ligquidos 318 tiene una forma rectangular y el nicleo
absorbente tiene una forma de relcj de arena. Por tanto,
la hoja de respaldo impermeable a los liquidos 318 esta
por debajo del nlcleo absorbente 319 y las Aareas
adyacentes inmediatamente fuera del nltGcleo absorbente

319. El material no tejido en el panel de la entrepierna
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303 estéd arreglado en el lado frente a las ropas de la
hoja de respaldo impermeable a los liquidos 318. La
regidén central 304 se extiende hacia los paneles frontal
y posterior 301, 302 de modo que el laminado eléastico 320
en estos paneles traslape con la hoja de respaldo
impermeable a los ligquidos 318 en las partes externas de
la regidn central 304 como se observa en la Figura 3. El
laminado elédstico 320 se arregla en el lade frente a las
ropas de la hoja de respaldo impermeable a los liquidos

318.

Cono se muestra en las figuras, el laminado elastico
de tres capas 320 de acuerdo con la invencidn,
preferentemente forma los paneles frontal y posterior
301, 302 del pafial calzoncillo 300. Sin embargo, es
posible hacer solo paftes del panel frontal y posterior
respectivo 301, 302 del laminado eldstico de tres capas
320, En modalidades ' como éstas, al mernos 20%,
preferentemente al menos 25%, mads preferentemente al
menos 30% y mas preferentemente al mencs 40% del area de
guperficie total del armazén, como se observa en el
estado plano que se muestra en la Figura 3, esté
constituido por el laminado eléstico de tres capas de
acuerdo con la invencidén. Como un ejemplo, el laminado

elastico puede utilizarse solo en aquellas partes de los

1L
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paneles frental y posterior 301, 302 que estén destinados
para estar sobre la cadera del usuario y asi forman los
paneles laterales elédsticos. También es posible diseflar
un articulo calzoncillo sin algin traslape entre la
regidn central 304 y el material laminado elastico en los

paneles frontal y posterior 301, 302.

Ninguno de los paneles laterales elastificados
adicionales es necesario cuando se utiliza el laminado
elastico 320 de acuerdo con la invencidén. Si se desea, es
posible proporcionar paneles laterales elastificados
adicionales, particularmente en casos donde el laminado
elastico 320 estd arreglado solo en partes de los paneles

frontal y/o posterior 301, 302.

DESCRIPCION DE LOS METODOS

Resistencia a la traccidn (Referencia: ASTM D 882)

El método mide la resistencia a la traccidn y la
elongacidén de diferentes materiales eldsticos. La
resistencia a la traccidén y la elongacidén de una pieza
experimental bien definida se prueba por medio de un

probador de traccidn,
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Aparato: Instron 4301
¢ probador de traccidn conectado a una computadora
e velocidad del cabezal: 500 mm/min

o distancia de la pinza: 50 mm

Preparacidén de la muestra: muestras experimentales se
cortan del ancho completo del material. La amplitud de la
muestra debe ser 25.4 mm y la longitud al menos 50 mm mas
largo que la distancia de la pinza si es posible. Es
importante gque los bordes de la muestra sean uniformes y
sin muescas rotas. Las muestras se acondicionan durante
al menos 4 h en 50% HR * 5% HR y 23°C + 2°C antes del

analisis.

Procedimiento: el probador de traccidn se calibra de
acuerdo con las instrucciones del aparato y se ajusta a
cero. Se monta la muestra y se asegura que no esté
sujetada en forma oblicua ni irregularmente. Se evita que
el material se deslice utilizande pinzas cubiertas con
galdén o material semejante. Se arranca el probador de
traccidén y se detiene después de gque el material se ha
roto (si no es controlade automaticamente). 8Si es
posgsible, se ignoran las mediciones que resulten de la
falla prematura (es decir, la muestra se rompe en 1la

pinza o se dafla durante la penetracién).

e
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Los siguientes resultados son expresados por el

probador de traccidn/computadora:

- fuerza maxima, N/25.4 mm
- elongacidén a la fuerza maxima, %
- fuerza de ruptura, N/25.4 mm

- elongacidén a la fuerza de ruptura, %

- punto de Xnee, N/%

Prueba de elasticidad

El método mide céme se comporta el material eléstico

en ciclos de carga y descarga repetideos. La muestra se

estira a una elongacidén predeterminada y se realiza un
movimiento ciclico entre cero \% la elongacién
predeterminada. Se registran las fuerzas de carga vy
descarga deseadas. Se mide la elongacidn permanente, es

decir, restante, del material relajado.

Se utiliza un analizador de traccidn, Lloyd LRX, con
capacidad para realizar movimientos ciclicos, y equipado
con una impresora/graficador o presentacidén de programa
informético. La muestra se prepara cecrtandola a un ancho
de 25 mm y una longitud que sea preferentemente 20 mm mas
larga que la distancia entre las pinzas de analizador de

traccién.
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El analizador de traccidn se calibra de acuerdo con
las instrucciones del aparato. Los parametros necesarios

para la prueba (fuerzas de carga y descarga) se ajustan

a:
¢ velocidad del cabezal: 500 mm/min
e distancia de la pinza: 50 mm
® precarga: 0.05 N

La muestra se coloca en las pinzas de acuerdo con
las marcas y se asegura gue la muestra esté centrada y
sujetada perpendicularmente en las pinzas. El1 analizador
de traccidén se arranca y se hacen tres ciclos entre 0 y
la elongacidén predeterminada igual a la primera carga mas
alta definida. Antes del ultimo ciclo, la muestra se
relaja durante un minuto, luego se mide la elongacidn
permanente estirando la muestra hasta que se detecta una

fuerza de 0.1 N.y se lee la elongacidn.

Se define un material elédstico como un material que
tiene una elongacidn permanente después de la relajacidn

de mencs de 10% después de que el material ha sido
sometido a una elongacidédn de 30% en la prueba anterior.
Una elongacién de 30% significa una elongacién a una
longitud que es 30% mas larga que la longitud inicial de

la muestra.
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Un material no eléastico, cuandoc se utiliza en 1la
presente, es un material que tiene una elongacidén
permanente después del estirado y relajacién de més de
10% después de haber sido sometido a una elongacidn de
30%, segin se determina de acuerde con 1la prueba de

elasticidad.

Rigidez dieléctrica

La rigidez dieléctrica se mide de acuerdo con ASTM
denominacién D 3763-02. A partir de las pruebas de
penetracidén tipo chogue, este wmétodo produce datos de
carga contra desplazamiento. Se calcula la carga maxima

para cada muestra.

' EJEMPLOS

Se midid la resgistencia a la traccidén en 1la
direccidn de la méguina (MD) vy la direccidn transversal

(CD) de tres muestras.

La muestra A es un laminado de tres capas, activado,
convencional que consiste en una pelicula elastomérica de
tres capas, perforada, interna, de PE-SEBS-PE, peso base
36 g/m® y dos capas externas de material aglomerado por

hilatura, PP (polipropilenc), cada uno con un peso base

!
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de 22 g/m?’. El laminado fue producido aplicando una capa
de aglomerado por hilatura a la pelicula, mientras la
pelicula estaba en un estado pegajoso y la otra capa del
aglomerado por hilatura fue laminada adhesivamente a la
capa pelicular utilizando, por ejemplo, un adhesivc de
fusidén en caliente, sensible a la presidén (cantidad de
pegamento 3 g/m?) . El laminado fue estirade en
incrementos, en el cual las capas aglomeradas por
hilatura, no elésticas, fueron estiradas a un punto por
debajo de la elongacién a la carga maxima para retener

alguna resistencia en las capas aglomeradas por hilatura.

Los pesos base de las capas en el laminado son 1los
pesos Dbase después de la activacidn. Antes de la
activacidén, el peso base de las capas individuales era:
capa pelicular interna 40 g/m?, capas de aglomerado por
hilatura externas 25 g/m’ cada una y la capa de encolado

3 g/m?.

La muestra B es un laminado de tres capas gue
consiste en un primer bi-laminado que consiste en una
capa de PP no tejido, aglomerade por hilatura que tiene
un peso base de 22 g/m’ y una pelicula elastomérica de
tres capas perforada de PE-SEBS-PE, peso base 36 g/m’ que

ha sido ademds laminada bajo estirado 70% con una capa de

1
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no tejido aglomerado por hilatura con un pesc base de 18

g/m® (S1800PHW de Union Industries SpA).

La muestra C es un laminado de tres capas dgue
consiste en un bi-laminado activado de la muestra B que
ha sido ademés laminado bajc estiradc 70% con una capa
de no tejido aglomerado por hilatura con un peso base
de 20 g/m®. (Lutrasil 9520XF de Freudenberg Fliesstoffe

KG) .

La muestra D es un laminadc de tres capas Jue
consiste en el bi-laminado activado de la muestra B que
ha sido ademds laminado bajo estiradeo 25% con un
aglomerado por hilatura no tejido, crepado con un peso

base de 20 g/m®. (De First Quality). El no tejido

crepado fue compactado 50% en el acresponamiento.

La muestra E es el mismo laminado de tres capas que
la muestra D, pero con el bi-laminado estirado 40%

durante la laminacidn con la capa de no tejido crepado.

Los resultados de la prueba se muestran en la Tabla

1 siguiente.
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Muestra |[Resistencia a la|Resistencia a la|Fuerza de
tracciédn MD N/25 mm|traccidén CD N/25 mm |perforacidén N
A 34 9 40
B 42 26 74
C 40 33 80
D 25 38 73
E 22 44 177
Tabla 1
Como se puede ver de la Tabla 1, los laminados B - E

de acuerdo con la invencidn tienen considerablemente
mayor resistencia a la traccién MD y CD y mayor rigidez
dieléctrica o resistencia a 1la perforacién que el

laminado de tres capas de la técnica anterior.

H
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REIVINDICACIONES
1. Un método para producir un laminado que puede

estirarse elasticamente (19) que consta de al menos tres

capas (1, 6, 18),
caracterizado porgue

a) producir un primer laminado producir un primer
laminado {8) gue consiste en un velo no tejido, fibroso,

no eldstico (1) y una pelicula elastica (6);

b) activar el primer laminado (8) estirando en
incrementos por lo mencs en una direccién para volver el

primer laminadc (8) eldsticamente estirable;

c) estirar el primer laminado activado (8) 10-200% en

al menos una direccién; y

d) laminar el primer laminado estirado (8) a un segundo

velo no tejido, no elastico (18).

2. El métcodo de conformidad con la reivindicacidén 1,

caracterizado porgque el primer laminado (8) se produce

%0
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mediante recubrimiento por extrusidn del primer velo no

tejido fibroso (1) con la pelicula elastica (6).

3. El método de conformidad con la reivindicacidn 1 &
2, caracterizado porque la pelicula eldstica (6) es
perforada.

4., El método de conformidad con la reivindicacidén 1, 2

6 3, caracterizado porque el segundo velo no tejido no
elidstico se consclida adhesivamente al primer laminado

activado (8).

5. El método de conformidad con la reivindicacién 1, 2
& 3, caracterizado porgque el segundo velo no tejido no
elastico (18) se consolida térmica o ultrasdédnicamente al

primer laminado activado (8).

6. El método de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porgque el
primer laminado (8) es estirado 35-180% de su extensidn
no estirada, m&s preferentemente 50-150% de su extensidn
no egtirada, y mads preferentemente 70-120% antes de 1la
laminacién con el segundo velo no tejido, no eldstico

(18) .

133
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7. El método de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el
segundo velo no tejido, no eléstico (18) tiene
una amplitud mayor que la amplitud del primer laminado

(8).

8. El método de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el
primero y/o el segundo velo no tejido fibroso no eléastico

(1, 18) contiene fibras termopléasticas.

9, El método de conformidad con la reivindicacidédn 8,
caracterizado porque el primero y/o el segundo velo no
tejido, fibroso, nc elé&stico, contiene por lo mencs 50%

Q

fibras termopléasticas vy preferentemente al menos 80%

fibras termopléasticas.

10. El1 método de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el

gegundo velo no tejido, elastico puede extenderse.

11. El método de conformidad con la reivindicacidn 10,
caracterizade porque el segundo velo no tejido, no

elastico, es un no tejido crepado.

18
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12. Un laminado de tres capas, que puede estirarse
elasticamente (19) que consiste en un primer velo no
tejido, no elastico (1), un segundo velo no tejido, no
elastico (18) vy una pelicula elédstica (6) entre el
primero y el segundo velos no tejidos (1, 18),
caracterizado porque el primer velo no tejido, no
eldstico (1) v la pelicula eléstica (6) forman partes de
un primer laminado elastico (8) gue se ha vuelto eléastico
mediante estirado en incrementos y rasgado parcial del
primer velo no tejido (1) y en gue el primer laminado
elédstico (8) ha sido consolidado a la segunda capa de no
tejido no eléstico (18) mientras se encuentra en un

estado estirade, con lo cual el laminado puede estirarse

elasticamente.
13. El laminado que puede estirarse elasticamente de
conformidad con la reivindicacién 12, caracterizado

porque la pelicula eléstica (6) es perforada.

14. E1 laminado que puede estirarse elasticamente de
conformidad con la reivindicacién 12 & 13, caracterizado
porgque el primer velo no tejido (1) es un velo soplado en
el egstado fundido o un velo aglomerado por hilatura y el
segundo velo no tejido (18) es un velo soplade en el

estado fundido o un velo aglomerado por hilatura.
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15. El1 1laminadc que puede estirarse el&sticamente de
conformidad con la reivindicacién 12, 13 ) 14,
caracterizado porque el primer veloc no tejido (1) tiene
un peso base desde 10-80 g/m’ y preferentemente tiene un

peso base desde 13-50 g/m?.

16. El1 laminado gque puede estirarse elasticamente de
conformidad con cualquiera de las reivindicaciones 12-15,
caracterizado porque la capa pelicular elastica tiene un
peso base entre 10 y 120 g/m?, preferentemente entre 15 y

60 g/m?.

17. El1 1laminado gque puede estirarse elasticamente de
conformidad con cualquiera de las reivindicaciones 12-16,
caracterizado porgue el primero y/o el segundo velo no
tejido, no elastico (1, 18) contienen fibras

termoplasticas.

18. El1 laminado gue puede estirarse eldsticamente de
conformidad con la reivindicacidén 17, caracterizado
porque el primero y/o el segundo' velo noc tejido
fibroso, no elasticc contiene al menos 50% fibras

termoplésticas y preferentemente al menos 80% fibras

termoplasticas.
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19. El1 laminado que puede estirarse elésticamente de
conformidad con cualquiera de las reivindicaciones 12-18,
caracterizado porque el segundo velo no tejido, no

elastico puede extenderse.

20. El laminado gque puede estirarse elasticamente de

conformidad con la reivindicacidn 22, caracterizado
porque el segundo velo no tejido, no eléastico es un no

tejido crepado.

0%
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RESUMEN DE LA INVENCION

La invencidn se refiere a un método para producir un

laminado que puede estirarse elasticamente (19) que
consta de al menos tres capas (1, 6, 18), el método
comprende los pasos de: (a) producir un primer laminado

(8) gue consta de un primer velo no tejido, fibroso, no
eldstico (1) y una pelicula eléstica (16); (b) activar el
primer laminado (8) estirando en incrementos en por lo
menos una direccidn para volver el primer laminado (8)
elasticamente estirable; (c) estirar el primer laminado
activado (8) 10-200% en por lo menos una direccidn; y (b)
laminar el primer laminado estirado (8) a un segundo velo
no tejido, no elastico (18). También se describe un
laminado que puede estirarse eliasticamente, producido de

acuerdo con el método.

WPC11256 / ID.137525

$6
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Reference is made to the following documents;

D1: WO 03 047488 Af
D2: US-A-4 692 368

V. Reasoned statement _u'nder Article 35(2).

1. Document D1 (see claim 26; the frgures) is regarded as representlng the closest
~ prior art to the subject-matter of claim 1.
The process of claim 1 differs from the disclosure of D1 in that the laminate of a
" first non-elastic fibrous nonwoven web and an elastic film is first activated by
“incremental stretching, then stretched by a certain amount before it is laminated
to a second non-elastic nonwoven web. : A
The technical effect of this difference |s increased tensile strength|and puncture -
resistance of the final laminate.
The problem to be solved can thus be regarded as to improve the mechanrcal
propemes of the known laminate.
The available prior art does not disclose or farrly suggest the above steps to
solve the formulated problem. -
. Accordingly, the subject -matter of clalm 1 meets the requrrements of Art. 33(2)
: and 33(3) PCT.

2. _Claims‘ 2-11 are dependent on claim 1 and as such also meet the requirements
‘of the PCT with respect to novelty and inventive step.

3. Document D2 (see the examples; the figures) is regarded as representing the
closest prior art to the subject-matter of claim 12.
The known laminate comprises the three. layers defined in the present claim and
is elastically stretchable. The two non-elastic nonwoven webs 32 and 36 are
stretched in passing through the rollers 28 and 30-to bond them to the elastic '
web 12 by at least 175% (see Table Il), the web 12 itself being stretched |
elastically. Accordingly, the non-elastic nonwoven webs are therefore activated

_ in'the context.of the present application.

. Form PCT/Separate Sheet/409 (Sheet 1) (EPO-April 2005)




| 'I'NTERNATIONAL' PRELIMINARY - International application No. -
. REPORT ON PATENTABILITY ' o .
(SEPARATE SHEET) ‘ . . PCT/SE2006/000564

The process step of first bonding one of the non-glastic nonwoven webs to the
elastic layer, stretching the intermediate laminate and then bonding it to the
other non-elastic nonwoven web does not res,u'lt in particular features of the final
product. Such process steps and their sequence cannot differentiate the
claimed final product from the prior art. ' :
Moreover, considering that any microrugosities in the laminate will be the result
of stretching and subsequent releasing its layers and that the laminates known
from D1 and D2 have, even if not in the same sequence, all three layers treated
- in this way, whereby the non-elastic nonwoven webs are activated, this feature
. too cannot distinguish the product accordmg to claim 12 over those known from -
either D1 or D2. : :
Since the scope of claim 12 does not exclude that the second non-elastic
nonwoven layer is also actlvated the known products compnse all the technical
product features defined in claim 12.
Therefore, the subject-matter of the clalm 12 does not meet the requ1rement of

Art. 33(2) PCT.

4. | .Dependent,claims 13-20 do not appear to introduce inventive features to the
claims to which they refer (Art. 33(3) PCT). Their additional features do not go -
beyond the customary practice of the person skilled in the art. Several of these

features-are disclosed in the documents cited in the search report or by the
appllcant in h|s review of the prior art.

VI. Certain de in the international application.
1. Contrary to the requirements of Rule 5.1(a)(ii) PCT, the relevant background art
disclosed in the document D2 is not mentloned in the descrlptlon nor is this

document identified therein.

2. Inclaim 20 the dependency on claim 22 appears to owe to a clerical error.

VIll. Certain observations he international application.

Form PCflSeparate Sheev409,(éheet 2) (EPO-April 2005)
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(SEPARATE SHEET) 5 » ' PCT/SE2006/000564

‘The apphcatlon as a whole appears to relate to a laminate compnsmg an elastic web
and two non-elastic nonwoven webs laminated on opposite sides of the elastic web. -
The introdugtion of the description contains a statement to that effect (see page 1, -
lines 6-9).Yet, the claims are not limited to such a laminate. This inconsistency
between the definition of the invention in the description and in the claims casts doubt
on the subject-matter for which protectlon |s sought by the cialms contrary to the
reqmrements of Art. 6 PCT ‘

Form PCT/Separate Sheet/409 (Sheet 3) (EPO-April- 2005}
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EMILIO FERRERO

(85) Fecha limite inicio fase nacional:  12/12/2008

{86) Datos relativos a la presentacién de la solicitud PCT
Fecha de presentacion de la solicitud: ~ 12/05/2006
No. de solicitud PCT/SE2006/000564

(87)  Publicacién internacional

Fecha: 2211112007
N° publicacién: WO 2007/133128 A1

(54) Titulo:

LAMINADO ELASTICO Y METODO PARA PRODUCIR UN LAMINADO ELASTICO

Reivindicacion(es):

1. Un método para producir un laminado que puede

estirarse elasticamente (19) que consta de al menos tres

capas (1, 6, 18),

caraclerizado porque

a) producir un primer laminado producir un primer

laminado (8) gue consiste en un velo no tejido, fibroso, no

elastico (1) y una pelicula elastica (6);

b) activar el primer laminado {8) estirando en incrementos
~ por lo menaos en una direccién para volver el primer laminado

(8) elasticamente estirable;

c) estirar ¢! primer laminado activade (8) 10-200% en al

menos una direccion; y

d) - faminar el primer laminado estirado {8) a un segundo

velo no tejido, no elastico (18).

2. El método de conformidad con la reivindicacion 1,
caraclerizado porque el primer laminado (8) se produce
mediante recubrimiento por extrusion del primer velo no tejido
fibroso (1) con la pelicula elastica (6).

3. El método de conformidad con la reivindicacion 1 6 2,
caracterizado porque la pelicuia elastica (6) es perforada.

4, El método de conformidad con la reivindicacién 1, 2 ¢
3, caracterizado porque el segundo velo no tejido no elastica
se consolida adhesivamente al primer laminado activado {8).

5. El método de conformidad con la reivindicacién 1, 2 6
3, caracterizado porque el segundo velo no tejido no elastico
{(18) se consolida térmica o ultrasonicamente al primer
laminado activado (8).

B. El método de conformidad con cualguiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el primer
laminado (B) es estirado 35-180% de su extension no estirada,
mas preferentemente 50-150% de su extension no estirada, y
mas preferentemente 70-120% antes de la iaminacién con el
segundo velo no tejido, no elastico (18).

7. El método de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el segundc
velo no tejido, no elastico (18) tiene
una amplitud mayor que la amplitud del primer laminado (8).

8 El método de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones antericres, caracterizado porque el primero
y/o el segundo velo no tejido fibroso no elastico (1, 18)
contiene fibras termoplasticas.

9. El método de confermidad con la reivindicacion 8,
caracterizado porgue el primero y/o el segundo velo no tejido,
fioroso, no elastico, contiene por o menos 50% fibras
termoplasticas y preferentemente al menos 80% fibras
termoplasticas.

10. El método de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el segundo
velo no tejido, elastico puede extenderse.

11.  El método de conformidad con la reivindicacion 10,
caracterizado perque el segundo velo no tejido, no elastico, es
un no tejido crepado.

12.  Un laminado de tres capas, que puede estirarse
elasticamente (19) que consiste en un primer velo no tejido, no
elastico (1), un segundo velo no tejido, no elastico (18) y una
pelicula elastica (6) entre el primero y el segundo velos no
tejidos (1, 18), caracterizado porque el primer velo no tejido,
no elastico (1) y la pelicula elastica (6) forman partes de un
primer laminado elastico (8) que se ha wvuelto elastico
mediante estirado en incrementos y rasgado parcial del primer
velo no tejido {1) y en que el primer laminado elastice (8) ha
sido consolidado a la segunda capa de no tejido no elastico
(18) mientras se encuentra en un estado estirado, con lo cual
el laminado puede estirarse elasticamente.
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Teniendo en cuenta gque la solicitud de privilegio de patente gue se tramita bajo el
expediente indicado en la referencia, relne los requisitos de forma establecidos en
la Decisidn 486 de la Comisidn de la Comunidad Andina, el Tratado de Cooperacidn en
Materia de Patentes (PCT), el Reglamento y la Circular Unica de la Superintendencia
de Industria y Comercio, se envia el extracto de la solicitud a la Oficina de
Comunicaciones para efecto de su publicacidn en la Gaceta de Propiedad Industrial,

Camplase 'é NE.?D%&

Dado en Bogotd DC,

ALIX CARMENZA ¢ESPEDES DE VERGEL
Jefe de la diyisidn de Nuevas Creaciones



