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I d t . C . SUPPLRINTLNDLNGIA DE INDUS TRIA Y COMILRTCIO
ndustria y Comercio B R E B A
y R LT B
SUPERINTENDENCIA ' No. 08-120668- -00000-0000
Fed i 20081102 11,1928 Dep 2020 NUEGKLAGIONL
i 11 PATINIEIYH bve 378 FASENACIONALI
ACU 411 PRUSLNTACION  Folios: 157
//
FORMULARIO UNICO DE SOLICITUD DE PATENTE
PCT
ENTRADA EN FASE NACIONAL G
SOLICITUD DE: |
X patente de Invencion. [ Patente de Modelo de Utilidad.
Xl Capitulo I. 1 Capitulo Ii.
@ Nombre: SCA HYGIENE PRODUCTS AB ]
sociedad constituida y existente bajo las IDENTIFICACION
SOLI((:_;‘:‘)ANTE leyes de Suecia. CC. D NIT ]
Direccion: 405 03 Gateborg, C.E. ] Otro ]
Suecia
Cual
Domicilio: Géteborg, Namero
Suecia E—
Nombre: EMILIO FERRERO IDENTIFICACION
Direccion: Carrera 4. No. 72-35 c.C. NIT |:|
. Teléfono: 347 36 11
REPRESENTANTE| - 21186 50 CE. u oro [
O APODERADO | ¢
E-mail: clientes@cavelier.com Cual
Domicilio: Bogota, Colombia. Numero 438.019 T.P 31.929
1. Elisabeth LAKSO 2. Hans EEN
@ Vallomovégen 186, Urbergsvégen 2, -
S-444 45 Stenungsund, S-435 41 Méinlycke,
INVENTOR (ES) Suecia Suecia
(72) 3. Jan WASTLUND-KARLSSON
Eklanda Skog 155,
$-431 49 Molndal,
Suecia

@ PCT (86)
Solicitud Internacional No. PCT/SE2007/000458 Fecha: 11 de mayo de 2007
Publicacién Internacional No. WQ 2007/133146 A1 Fecha: 22 de noviembre de 2007

Titulo (54)
@ UN ARTICULO ABSORBENTE DE TIPO DE CALZONCILLO Y UN METODO PARA
PRODUCIR UN ARTICULO ABSORBENTE DE TIPO DE CALZONCILLO

@ Clasificacién Internacional (51) A61F 013/496

. Prioridad | (33) Pais de Origen (32) Fecha (31) Numero de Solicitud
siIKl Nold SE 12 de mayo de 2006 PCT/SE2006/00563

@ Comprobante de pago No.: 08-85,037 Fecha: 28 de octubre de 2008




CAVELIER ABOGADOS COLO-11256-841-198-0 ID-138139

Anexos:

Compraobante de pago de la tasa de presentacién 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, descripcion, reivindicaciones, dibujos)
Traduccion de la solicitud internacional al castellano. (Resumen, descripcion, reivindicaciones,
dibujos)

Copia del examen preliminar efectuado por la IPEA.

Traduccidn de! 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 autorizacidén de uso de conocimientos
tradicionales de las comunidades indigenas.

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

Arte final 12x12

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

Otros: VER HOJA DE DOCUMENTOS ANEXOS

FIGURA CARACTERISTICA ~

@IZI OXO 0000 NROMEK EDKO

@ Solicito la concesién de la patente,

NOMBRE: EMILIO FERRERO

FIRMA : i&_ @m

C.C. 438.019 de Usaquén T.P. 31.929

JGG




CAVELIER ABOGADOS COLO-11256-841-198-0 ID-138139

DOCUMENTOS ANEXOS

1. Publicacién Internacional WO 2007/133146 A1
Descripcion:
Paginas 40 en el idioma original
Paginas 64 en éspaﬁol
Reivindicaciones: Numero (s) 23

Figuras: Namero (s) 7
2. X] Forma PCT/ISA/210. Informe de Busqueda Internacional.

3. Extracto de publicacion.

NO SE REALIZARON MODIFICACIONES EN LA FASE
INTERNACIONAL
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REPRESENTACION Y PODER

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

Para patentes, modelos de utilidad, disefios
industriales, marcas de fAbrica, nombres
comerciales, ensefias, lemas comerdales.

REPRESENTATION AND A
POWER OF ATTORNEY SRR

par al presente nombramos a EMILIO FERRERO, tpa. 31929;
GONZALO PERDOMO, tpa, 831; LUZ CLEMENCIA DE PAEZ,

té"a. 23555 y GERMAN CAVELIER, tpa. 832, domiciliados en Ia -
arrera 4' N° 72.35, Bogotd, Colombia, en obedecimiento a lo
dispuesto en el pardgrato 1° del Artlculo 543 del Cédige de
Comercio, el primero como principal y los demis como
suizlentes, en su orden, como mis (nuestros) representantes en
todos los asuntos de propledad ndustrial con facultad para
recibir notificaciones 'y nombrar apoderados judiciales o
extrajudiciales. El primer representante suplente reemplazari af
“-incipal en caso de ausencla o impedimento temporal o
.initivo de aquél. La misma regla se aplicard cuando el
‘gundo representante suplente haya de reemplazar al primero,
el tercero al segunde. En tales casos, e! representante
principal, o el primero, 6 segundo suplente, ensu caso, 0 ambos,
intencién de no ejercer la repregentaciin

mediante declaraci6én autenticada por Notario Publico en
Calombia n nor Notaria 1o oten Fupcicnasio Piblics, o Céns

<aclarardn  su

de Colombia, en el extranjero; y si se tratare de impedimento,
con el certificado respectivo. St alguno de 1oa nombrados faltare
definitivamente, el siguiente tomara su lugar. Cuando cesare la
ausencia o impedimento del representante principal, o de su
primera o segundo suplentes, en su caso, podran ejercer la
representacién, en su orden, uno u otros segin el caso,
asumiéndola por el solo hecho de ejercerla, cesando en ese

momento el ejercicio de la representacién por el primero,
segundo o tercer suplente en su casa.

Ademas, confiero {conferimos) poder a los abogados arriba
nombradcs, para obtener la proteccion de mi
propledad industrial y contra la competencia desleal, a cuyo
efecto autorizo (amos‘{ a los dichos apoderados para que me
{nos) representen ante cualesquiera entidades o personas,
ejerzan=o no jurisdiccién, especialmente ante las del orden
administrative, contencioso-administrativo b4 judiciai, asi como'f [
ks tribunales de arbitramento, en todo lo concerntente a los;
tientes asuntos: a) Obtencién de patentes de invencidpPy
modeles de utilidad, y disefios industriales; el Tegistro [
wrcas de fabricn, colectivas, defensivas, de servicio, lemas
.uomerciales, nombres comerciales, ensefias, variedades
vegetales v denominaciones de origen; su rengvacién, traspaso,
cambio de nombre o domicilio, cancelacién voluntaria; el
registro de licencias de uso de esos derechos; b) Las acciones de
competencia desleal, proteccion del consumidor, oposiciones u
observaciones, cancelacién administrativa y judicial, nulidad,

medidas cautelares, concesién

proteccién de secretos industriales, y en general los juicios
civiles, penales, administrativos o contencioso-administrativos
relactonados con estos derechos; acciones y procesos que
promovamos o se nos promitevan. Y para que en todos los
asuntos arriba determinados, puedan sustituir este mandato,
transigir, concillar, admitir los hechos del proceso, desistir,
cancelar, recibir, renunciar, Y ratificar los actos de agentes

oficiosos,

@ CAVELIER ARQGATOS

1 (we), the undersigned/Yo

(nosotros), abajo firmado (s)

SCA HYGIENE PRODUCTS AB

of/ domicillado (s} en‘-§.'405

03 Goteborg,

SWEDEN

o
—unala

(nuestra)

i ]

de licencias, la tutela, la

in due compliance with the terms of paragraph lat. of article 543
of the Commercial Code, do hereby appoint EMILIG FERRERO,
tpa. 31929; GONZALO PERDOMOC, tpa. 831; LUZ CLEMENCIA
E PAEZ, tpa, 23555 and GERMAN CAVELIER, tpa. 832,
domiciled at Carrera 4* N 72-35, Bogot4, Colombia, the first as
principal and the others as alternates, in the order of their
appointment, as our representatives for all industrial property
matters with faculty to recelve notifications and to appoint
attorneys in and out of Court, The first alternate shall replace
the principal in case of his absence or of temporal or definitive
impediment. The same rule will applfy when the secogd
alternate representative is to replace the first one, or wher .e
third is to replace the first or second alternates in their turnj or
both . of them, second. In such  cases, the prin-ipal
representative, or the first or second alternates in their tury, or
both of them, shall state their intention not to sct as
representatives through a declaration given before a Notary
Pubiic in Culouibia, vt vefore a tiotary or another Fubiic Official
or a Colombian Consul abroad; and in case of impediment, the
appropriate certificate shall suffice. If any of the aprpo'inlees
were to be definitely absent, the following alternate shall take
his place. When the absence or impediment of the principal
representative,.or of the first or second alternate in their turn
ceases, the representation can be taken again in their sequence,
by the principal, the first or second alternate depending on case,
- and the mere fact or its evercise will suffice. The exercise of the
. Tepfesentation;by the first,-second or third alternates in their
v turnshall endiat suclitime, -
AAED "‘Ilf;:}:ifo.;’u ST Ji‘ .
I addition; we'lgrdnt iaxPower of Attorney in favor of the
dbove-named  attgrneys-at-law so that they may obtain the
) pmt'e'ction_bf“fny.' (our)! industrial property an agalnst the
unfair competition, for which purpose | (we;, authorize the said
[iAattorneys to'répresent-me (us) before any authorities or persens,
with * or* ivitholt jurisdjction, speciaily those administrative,
administrative, contentious and judicial, as well as before
7" Arbitration. Court, in_all matters concerning the following: =)
Obtainment of patents, dtility models and industrial destgns;
the registration of trademarks, collective, defensive and service
marks, slogans, commercial names, trade emblems, vegetal
varieties and denominations of otigin; its renewal, assignment,
change of name or domicile, voluntary cancellation; and.the
registration of licenses of use of the above rights; b) Actions of
. unfair competition, protection to the consumer, onosilions ov
observations, administrative or Court cancellation, nullity,
infringement, granting of licenses, the action for writ
mandamus, the protection of trade secrets, and in general the
civil, penal, and administrative suits relating to those*rights;
actions and suits institued by me (us} or against me (us). And
that in all the above matters they may substitute this Power of
Attorney, compromise, conciliate, admit the facts of the case,
desist, cancel, receive, resign, and ratify acts done by

Given and signed this/Dado y fir

Gothenburg 19 Februa

representatlvea without a power of altorney.

.'," l-"':“mm .“i y 5
ry 00 RN IQUE- HE TENIDO

in/en

PUBLIC e Interpreta Qlicial
n_' A £caions Espaiial - Inglds

2879 Min. Justicio

R f Cnd

Signature

Bengt Forshult
Head of Patent Nenz-

SCA Hygiene Products ASB

tmant
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LEGALIZACION | LEGALIZATION ' L

.- . . c, ‘l ) .
El Sefor Cénsul de Colombia debe expedir un certificado The Colombia Tonsul must issue a consuiuf certiy. . ¢, gn-(1)
consular sobre (1) la existencia legal de la compafifa que vtorga the legal existence of the company. vyhigll' Brouiy;  the .
el poder, {2) que ésta ejerce su objeto social, y (;l) que las Power-of-Attorney, (2} that it is in _actua'[ exercise of Its N
personas que otorgan el poder estin autorizadas para darlo. A company purposes, and (3) that the persons who execyte the
este efecto les sollcitamos que muestren al Sefior Cénsul las Power of Attorney is autorized to do so. To this effew . clease
pruebas queNgcreditan esos hechos (1), (2) y (3). shzwathe Consul the evidence to prove the above facts ), @ .

and (3).

b
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= TRADULICCION No.:ﬂ07[‘(7
L} (:__.;:_ MARIAELVIRS MARYELQ '
= "_:‘ Traduciora e inieiprate Ofictai
3 = & Inglés - Espaiiol - laglss
W o5 Ros. No. 2879 Min. Juslicia
=

'

—

, the undersigned, RICKARD STRUM, Notary Public of Gothemburg,
“Bweden, do hereby certify,

SE 1

. 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 WINLOF, who are duly authorized
R €p sign jointly for and on behalf of

5 SCA HYGLENE PRODUCTS AKTIEBOLAG - Org-No. 556007-2356

Eéé;ﬁﬁcording to a Swedish Certificate of Registration, dated
o2 o

i ¥598-07-20, Beagt Porshult is duly authorized

2.

STERIDGE AELACICNES
EXTERICRES
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Exp.No.: 79234
Fee: SEK 350:-
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NO. JOéc 0.
The Ministry for Forei
Affairs in Stackholm, §

“ 10 A RNl ot -l PUPLL R B R i
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Y. . g M 1y ) .
Bz 1A= 1 .
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@ Fes : S (Ve O @ &
- bhas issued and signed) - Q S R TR SR B ) L.
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L _..4 v : by L
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“ELCONSULADO DE COLOMBIA EN

: PAGADO
ESTOCOLMO, SUECIA '

Impuestp de Timbre

Fecha.......... 1999 -n7-.0.1..... J01329 0 s

.................... ' Dereghos Consulares

P’revia la confrontacién correqponchente DA
FE de que la firma que aparece en este docu-

mento es simiiar a la REGISTRADA aqui pos

J/\J\Dfﬂ H‘D e N\:\YRXQ@OM
&\QV\QK%, 6"2&_&»@

..... sssesssasnsnssnssRaan

M-

-------- ssescsssasrisembtr,

MARIA SMHHRUEDA
Encargada de las Funciones Copr+'ilares

""" el “. l_{-! uc.!%_.___ B d.OIE f‘e 54 _QES_,_S__.

TRADUCTION No:

MARIA ELV‘r',‘:‘ P ST

Cficial
Inglés

Troductora & Interprete

2879 Min. Justicla

lés ~ Espafiol -

Res. No.

Ing




- TRADUCCION OFICIAL No. 17.07/99 preparada por Marfa Elvira

Martelo, Traductora Oficial aprobada por el Ministerio de

Justicia por Resolucién 2879 de

1995 y reconocida por el

Ministerjio de Relaciones Exteriores.

(A continuacidén 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 Departamenﬁo de Patentes.

(A XX 2SR X

Yo, el abajo firmante RICKARD STROM, Notario Piblico de

Gothenburg, Suecia, por el presente certifico,

gque 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 est&n debidamente

autorizados para firmar conjuntamente por y a nombre de SCA

HYGIENE PRODUCTS AKTIEBOLAG - Org. ©No. 556007-2356, segin

o

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

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

Gothenburg, 25 de febrero de 1999.

Ex oficio: (Firma ilegible), RICKARD STROM (Sello notarlal)

Exp. No.: 79234

Derechos: SEK 350:-

FlanN

Sl



- NO. 3066

El Ministerio de Relaciones Exteriores en Estocolmo por el

presente certifica que el Sr. Rickard Strdm, Notario Publico 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 Hogberg. (Sello en tinta) Ministerio de

Relaciones Exteriores.

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

Forshult y de 1la existencia 1legal de SCA HYGIENE PRODUCTS

AKTIEBOLAG expedida el 5 de marzo 1999 por el Consulado de

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

SMITH RUEDA, Encargada de las Funciones Consulares. Sello

consular en tinta. i i derechos

Pagados 1impuesto de g

: ClR
DG consTAR AL Ao e
consulares \WE%THMOA
: SRERUBLICA DF

(En espafiol) Certificacién de la

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 RUEDA, Encargada de

las Funciones Consulares. Sello consular en tinta. Pagados

impuesto de timbre y derechos consulares.

{A1l anverso)

Legalizacién de la firma que antecede expedida por

3

/-



o

Y

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

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

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

oficina para su confrontacién.

COLO 11256-801-014-7

1d. 108

lnyas oz

Feb. 15/00 T %DN L@cﬁ '
. MARIA ELVIIA MARYELO

Traductora & interprete Oficial

Inglés ~ Espafiol - Inglés
. Res. No. 2879 Min. Justicia
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., .GAVELIER

ABOGADOS . o

- » EDIFICIO $ISK] ) .
CARRERA 4 N* 72-35 '
BOGOTA, 8 - COLOMBIA
.

. ~ CESION .

Yo, (n_osotfbs),‘abgjg f_i‘j_rr.i1ado (s)

—

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

PR -

« Y M .
.o ) .",'

-

i , . ‘-.‘.\'lo._. ‘
declaro(amos) asi mismo que cedofemos)’y
transfiero(erimos), sin limitacién, a favor de la_
sociedad

4
VI

constituida y existente de conformidad con las
leyes de

dorruciliada en

todos los derechos inherentes a dicha invencién
y que la citada Compaﬁja queda facultada para
solicitar en su nombre la atente
correspondiente en la Reptiblica de Colombia.

Dado y firmado hoy/Given and signed this

v limitations in favour of

ASSIGNMENT

I (we), the undersigned

1. LAKSO Elisabeth

2. EEN Hans
3. WASTLUND-KARLSSON Jan

of
1. Vallmovagen 16, S~44445 STENUNGSUND, Sweden
2. Urbergsvagen 2, S$-43541 MOLNLYCKE, Sweden

3. Fklanda Skog 155, 431 49 MOLNDAL, Sweden

state(s) under oath to be sole and true

inventor(s) of the invention:

A PANT-TYPE ABSORBENT ARTICLE AND A

METHOD FOR PRODUCING PANT-TYPE ABSORBENT

F
!

ARTICLES

state as well, that assign, without reservations or

SCA Hygiene Products AB

‘a corporation constituted and existing in
conformity with the laws of
Sweden

Y7 e o WaN,
+5-4Q5. 037 GOTEBORG
3 gEreAl =y
?'» b _.; A E; i

B AN RS - Y |

v\:;_+ :'.’.,V’nl_‘.‘ﬁ (;.
allTights inkgrént to said invention and that the
above.mentioned company hereby is enabled to
apply, in its name, for the corresponding patent

in the Republic of Colombia.

en/in

1. Bl 2. _ME

s lyhc

Firma ¥

' © CAVELIER ABOGADOS
WPPODERE-343

ignature
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AUTENTICACION NOTARIAL (INDIVIDUO)

Alos __ diasdel mes de

ante ny, Notario Pablico de
—_——

comparecié{ergn) personalmente

-_—
a quienfes) doy fe de conocer

Y me consta que es(son) Jafs)
persona(s) firm

ante(s) del documento que precede,
tiene(n) capacidad Iegal para otorgarlo.

Notario I"ablico ___ Notary Public
—_—

de 19 .

-

S

¥ quien(es)
.

[N
- .

NOTARIAL AUTHENTIFICATION (INDIVIDUAL)" )

. . . N
O this @day of%bw AT ._‘2005
‘ before me, a Notary Public of ‘ Z& QZ! &Q :ﬁ
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A PANT-TYPE ABSORBENT ARTICLE AND A METHOD FOR PRODUCING
PANT-TYPE ABSORBENT ARTICLES.

TECHNICAL FIELD

The invention pertains to a method for producing pant-type absorbent articles
each article including a chassis structure having at least one elastic panel
and an integrated absorbent core component, the method including a
continuous pant-forming process comprising forming the chassis structure

and incorporating the absorbent core component into the chassis structure.
BACKGROQUND ART

Pant-type absorbent articles include a pant-shaped chassis structure and an
absorbent core component integrated with the chassis. A major objective
when designing pant articles is fo make them resemble 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 in the manner of a pair of
uﬁderpants to allow the wearer or caregiver to easily remove a soiled article
and to 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 from 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-like, 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 absarbent pant article can be pulled up over
the hips of a wearer without rupturing. A common problem is that the wearer

('/ Y |
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or the caregiver tears the pant by 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, 5,592,690, 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
governed mainly 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 fiim layer.

The disclosed laminates have excellent comfort properties and 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 a material having decreased tensile strength
and puncture resistance in a direction perpendicular to the direction of
elasticity of the material. When used as 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. This tearing problem is
particularly pronounced for female wearers or caregivers who often have long

fingernails that may penetrate and tear the pant material.

Another problem with the previously known three-layer laminates is that they

have a pre-determined extensibility and elasticity. However, it is often



WO 2007/133146 PCT/SE2007/000458

10

15

20

25

desirable to have different elasticity in different parts of a pant-type article. In
order to accomplish this, it is necessary to supplement the elastic panels

created from the three-fayer laminate with additional elastic elements or to

make different parts of the diaper chassis from different laminates. However, -

all such extra components are costly and complicate the manufacturing
process since they require additional process steps, thus incurring additional
processing costs. Moreover, the resulting absorbent articles have a great
number of seams and joins, making them appear less like ordinary
underwear. It is also desirable to keep the number of seams and joins to a
minimum for manufacturing reasons and because all irregularities in the
surface of an absorbent article may cause discomfort to a wearer such as

chafing of the wearer's skin.

Hence, there exists a need for an improved pant-type absorbent article
having a chassis including one or more elastically stretchable textile-like
components. Moreover, there exists a need for a simple and efficient process

for producing such an absorbent article.

Accordingly, an object of the invention is to provide an elastically stretchable
pant-type absorbent article having improved tensile strength in the elastic
parts of the pant chassis. A further object of the invention is to provide a
simple and economic method for producing an elastically stretchable pant-
type article having improved tensile strength and puncture resistance. It is
also an object of the invention to provide a method having high processing
flexibility and variability to allow simple adaptation of the method to different
product designs.

DISCLOSURE OF INVENTION

In accordance with the invention, there is provided a method for producing
pant-type absorbent articles having improved tensile strength and puncture
resistance. The articles of the invention include a chassis structure having at

least one elastic panel and an integrated absorbent core component. The
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method comprises two part processes and includes a continuous pant-
forming process comprising forming the chassis structure and incorporating

the absorbent core component into the chassis structure.
The at least one elastic panel in accordance with the invention is formed by

a) separately producing a two-layer laminate comprising a first non-
elastic fibrous nonwoven web and an efastic film,

b} activating the two-layer laminate by incremental stretching in at least
one direction to render the two-layer laminate elastically stretchable,

¢) stretching the activated two-layer laminate by 35-200% in at least one
direction,

d) introducing the two-layer laminate in the pant-forming process, and

e) laminating the elastic film of the stretched two-layer laminate to an

elastic or non-elastic nonwoven chassis component web.

Accordingly, the method involves forming a two-layer laminate and

introducing the laminate in a pant-forming process sc as to create a final

three-layer panel-forming laminate at the same time as producing the pant-

type article. In this manner, the resulting three-layer laminate will have much
higher resistance to rupturing or breaking than the previously used three-
layer laminates that have been completely formed prior to activation. The
method is also advantageous in that it offers high process flexibility since the
two-layer laminate may be laminated only to those portions of the nonwoven
chassis component web where elasticity is desired. Moreover, it is possible to
use different two-layer laminates in different portions of the chassis web and
to laminate the two-layer laminate to a nonwoven chassis component under

different degrees of stretch in different portions of the chassis web.

The two-layer elastic laminate is preferably in the form of one or more
running webs that are continuously introduced in the pant-forming process.

Alternatively, the laminate can be cut and shaped into separate elements that

are used to produce elastic portions in the disposable pant article.



WO 2007/133146 PCT/SE2007/000458

10

15

20

25

30

The two-layer laminate can be attached to the elastic or non-elastic
nonwoven chassis component web to produce the elastic three-layer
laminate before joining the three-layer laminate to other components in the
pant-forming process or can be laminated with the nonwoven chassis
component web at a later stage in the pant-forming process. If two or more
two-layer laminate webs are used in the pant-forming process, the webs can
be formed by dividing a single original web into the desired number of webs.
The web may be divided before or after lamination to a nonwoven chassis
component web. Alternatively, the individual webs can be separately

produced and introduced into the process.
It is further possible to:

a) produce first and second three-layer elastic laminate webs by
laminating an activated, stretched two-layer laminate to a nonwoven
web,

b) joining a first web of the three-layer elastic laminate to a first edge of
a continuous central nonwoven chassis web, and

¢) joining a second web of the three-layer elastic laminate to a second
edge of the continuous central nonwoven chassis web to form a

compound chassis web.

The first and second three-fayer elastic laminate webs may be produced as a
single three-layer laminate that is subsequently split to produce first and

second three-layer laminate webs.

In another embodiment of the method according to the invention, the pant-

forming process comprises:

a) laminating a first web of the activated stretched two-layer elastic
faminate to a portion of a first continuous nonwoven chassis web at a
distance from a first edge on the first continuous nonwoven chassis

web,
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b) laminating a second web of the activated, stretched two-layer
laminate to a portion of a second continuous nonwoven chassis web at
a distance from a first edge on the second continuous nonwoven
chassis web,

¢) joining the first edge on the first continuous nonwoven chassis web to
the first edge con the second continuous nonwoven chassis web to form

a compound chassis web.

The process further offers the advantage of making it possible to use the
same pre-fabricated two-layer laminate to create panels having different
extensibility, flexibility and elasticity. This is achieved by selecting the degree
of stretching of the two-layer laminate in the laminating step in the pant-
forming process and by selecting the material used for the nonwoven chassis
component. Hence, different two-layer laminates and different degrees of
stretching can be used in the process to form a diaper chassis having

different elasticity in different portions.

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
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 stretchable 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 degree of stretching of the two-layer laminate when attaching it to the
ncnwoven chassis component is a major factor in determining the elasticity of

the final three-layer laminate produced in the pant-forming process. Other
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factors that influence the elasticity of the final three-layer laminate are the
flexibility and extensibility of the nonwoven chassis component. The amount
of bonding between the two-layer laminate and the second nonwoven web
does also affect the flexibility and elasticity of the final three-layer laminate.
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.

The elastic film in the two-layer laminate is preferably perforated in order to

_ provide breathability in the laminate. This can be achieved directly in

conjunction with the lamination process if, for instance, the first nonwoven
web is bonded to the elastic fiilm by means of extrusion coating. The
perforating step can be carried out 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.
5733,628 and results in the elastic fiim being formed into a three-

dimensional apertured laminate layer.

Alternatively, the elastic film can be a prefabricated perforated film that is
bonded to the first nonwoven web by any suitable means such as adhesively,

thermally or with ultrasonic welding.

The activation step involves incremental stretching of the two-layer laminate
so that the non-elastic material is broken or torn, at least partially. Activation
can be carried out by means of heated or non-heated intermeshing gear
rollers 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
nonwoven web. The degree of breaking of the nonwoven material determines
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.

20
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When carrying out the second laminating step in the pant-forming part of the
method, the two-layer laminate is stretched in at least one direction by 35-
200% of its initial, non-stretched extension. Preferably, the two-layer laminate
is stretched in the machine direction, MD. By choosing and controlling the
amount of stretch, it is possible to obtain a selected elasticity in the end
laminate. The two-layer laminate 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

during lamination with the second nonwoven web.

The amount of stretching of the two-layer 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.

The activated two-layer laminate can be adhesively bonded to the nonwoven
chassis component. Alternatively, the activated two-layer laminate can be
thermally or ultrasonically bonded to the nonwoven chassis component.
Therma) or ultrasonic 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 pattern occupying a large proportion of the

interface between the bonded layers.

In accordance with a further embodiment of the invention, the pant-forming

process comprises the steps of.

a) laminating the elastic film of a first web of the activated, stretched
two-layer laminate to a first portion of a continuous nonwoven chassis

web, and
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b laminating the elastic film of a second web of the activated stretched
two-layer elastic laminate to a second portion of the nonwoven chassis

‘web to form a compound chassis web.

By a compound chassis web is meant a web comprising two or more

components and from which web a pant-type article chassis is formed.

The first web of the activated stretched two-layer elastic laminate may be
laminated to a first portion of the continuous nonwoven chassis web at a
distance from a first edge on the continuous nonwoven chassis web, and the
second web of the activated, stretched two-layer laminate may be laminated
to a second portion of the continuous nonwoven chassis web at a distance
from a second edge on the continuous nonwoven chassis web. In this
manner, elastic waist features can be formed along the first and second
edges of the continuous nonwoven chassis web by joining elastic members
to the continuous nonwoven chassis web at a first edge portion between the
first edge of the continuous nonwoven chassis web and the first web of the
activated stretched two-layer elastic laminate and at a second edge portion
between the second edge of the continuous nonwoven chassis web and the
second web of the activated stretched two-layer elastic laminate and by
folding the first and second edge portions of the continuous nonwoven

chassis web to enclose the elastic means.

Alternatively, the elastic means can be covered by a web of material being a
continuous part of the chassis web, such as an inner or outer nonwoven
layer, or being provided as a separate strip of covering material such as a
nonwoven material. It is also possible to leave the elastic means uncovered.
Hence, portions of the continuous nonwoven chassis web extending beyond
the elastic laminate webs at the edges of the nonwoven chassis web can be
used to form an elastic waist feature that is an integral part of the compound
chassis web. A further option is to arrange the activated two-layer elastic
laminate webs all the way to the edges of the nonwoven chassis web and to
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supplement the elasticity of the laminate webs at the edges by arranging
waist elastic means along the édges. The waist elastic means may, in a
conventional manner, be supplied as bands, fim, threads, etc. and are
preferably attached to the waist edges of the chassis web in a tensioned
state so as to create higher elastic tension at the waist edges. The waist
elastic means may be covered or uncovered as desired. if the waist elastic
means are covered by a further material, the covering material may be
provided in the form of a nonwoven web that is a continuous part of the

chassis web or it may be in the form of a separate strip of material.

In the finished pant-type absorbent article, the part of the nonwoven chassis
web that is arranged centrally between the two-layer laminate webs will form
a crotch panel and the laminated elastic web portions on either side of the
central part of the chassis web will form elastically extensible front and back

panels. The nonwoven chassis web can be an elastic or non-elastic web.

The core component can be placed on the compound chassis web with a
central portion extending over the central nonwoven chassis web and with
end portions of the core component extending in over each of the two-layer

laminate webs

According to a further embodiment of the invention, the pant-forming process

comprises:

a) joining a first web of the activated, stretched two-layer laminate to a
first edge of a continuous central nonwoven chassis web,

b) joining a second web of the activated stretched two-layer elastic
laminate to a second edge of the central nonwoven chassis web to form
a compound chassis web,

c) laminating a first nonwoven web to the elastic film of the first web of
the activated stretched two-layer laminate, and

d) laminating a second nonwoven web to the elastic film of the second

web of the activated, stretched two-layer laminate.
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The core component may be joined to the chassis web before or after the
activated stretched two-layer elastic laminate webs are laminated with the
first and second nonwoven webs.

Particularly in an embodiment where the core component is placed on the
chassis web before the final laminating step, it may be beneficial if the first
and second nonwoven webs are provided with cut-outs corresponding in size
and shape to the portions of the core component that are arranged in overiap
with the first and second nonwoven webs, the cut-outs being brought into
register with the core components. In this manner it is aveided that the
portions of the core component that extend in over the elastic two-layer

iaminate are covered by the second nonwoven webs in the laminating step.

In a further embodiment of the invention, the pant-forming process

compfrises:

a) joining a first web of the activated, stretched two-layer laminate to a
first edge of a continuous central nonwoven chassis web,

b) joining a second web of the activated stretched two-layer elastic
laminate to a second edge of the central nonwoven chassis web to form
a compound chassis web, '

c) attaching leg elastic members to the compound chassis web, and

d) laminating a nonwoven web to the compound chassis web,- the
nonwoven web covering the first and second two-layer eiastic laminate
webs and the leg elastic members.

This embodiment is advantageous in that it offers good securement and
coverage of the leg elastic members at the same time as the elastic panel

portions of the chassis web are provided with reinforcement.

The method according to the invention preferably also includes arranging an
elastic waist feature along at least one of the edges of the chassis.
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A waist feature can be arranged at one or both edges of the elastic laminate
chassis web by attaching elastic elements to the web and optionally covering
the elastic elements with a nonwoven web which may be a continuous

component of the chassis web or a separate nonwoven strip.

An elastic waist feature can alternatively be joined to the chassis web as a
separate component that is prefabricated or is manufactured in line with the
pant-forming process. The elastic waist feature is preferably continuously
joined to or arranged on the chassis web and may be supplied as an elastic
band, of any suitable kind, such as elastic laminates, elastic foam strips,
elastic nonwovens, non-elastic materials that have been elasticised with
elastic threads or strings, etc. A commonly used elastic waist feature is made
by attaching elastic elements such as threads, bands or strings in a pre-
tensioned state between two layers of nonwoven, non-elastic material. All
commonly used elastic materials such as natural or synthetic rubber elastic
foam, etc. can be employed. A waist feature of this type may be formed from
two separate layers of nonwoven or may be made from a single layer of
nonwoven that is folded into a two-layer structure. It is also possible to use
the activated two-layer laminate in accordance with the invention to create an
elastic waist feature. The elastic waist feature preferably has a higher elastic

tension than the elastic panel portions.

In an alternative embodiment, the elastic waist feature is an integral part of
the chassis web. In this embodiment, the elastic waist feature may be formed
by folding an edge porticn of an elastic or non-elastic part of the chassis web
and attaching elastic elements between the folded portions of the chassis
web. Typically, the elastic waist feature is formed by folding a portion of the
nonwoven chassis web component that is an extension of one of the
nonwoven layers in the elastic three-layer laminate produces according to the
invention. It is also possible to attach elastic elements to a layer of the
chassis web and leave the elastic elements non-covered, or covered by a

separate web. If the elastic waist feature incorporates the elastic laminate
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web according to the invention, the elastic laminate web may be folded to
create a double laminate portion having higher elastic retraction force than
the non-folded portion of the part of the chassis web including only a single
two-layer laminate web. The folded elastic laminate web may be
supplgmented by additional elastic elements or

The activated two-layer laminate may be stretched in at least one direction by
35-180% of its non-stretched extension, more preferably by 50-150% of its
non-stretched extension and most preferably by 70-120% during lamination

with the nonwoven chassis component.

" The method according to the invention may further include any conventional

pant-forming production steps such as one or more of the following

production steps:

a) cutting the chassis web to form leg openings,

b) folding the chassis web together with the integrated absorbent core
component,

¢) forming side joins in the folded web, and

d) separating individual pant-type absorbent articles from the chassis by

cutting at the side joins.

Side joins are often arranged in a pant-type article to connect the article’s
front portion to the rear portion and to form a pant having a waist opening
and leg openings. Usually, the side joins are intended to be arranged at the
user's hips during use of the absorbent pants, but it is also known to arrange
side joins mare to the front of the article. The side jpins are preferably
designed so that they can withstand the tensile forces which arise when the
article is being put on and is being worn, but such that they can be torn apart
or opened in a controlled manner when the absorbent pants are taken off or
to check if the article needs changing. In the latter instance, the side joins are

preferably reclosable joins, as known in the an.

%



WO 2007/133146 PCT/SE2067/600458

10

15

20

25

14

The invention also provides a pant-type absorbent article comprising a
chassis structure comprising a front panel having a front end edge and first
and second side edges, a back panel having a back end edge and first and
second side edges and a crotch panel arranged between the front and back
panels and front and back waist panels arranged at the front and back
panels, respectively and forming a waist-band on the absorbent articie, and a
core component being integrated with the chassis structure, the first and
second side edges of the front panel being joined by edge joins to the
corresponding first and second side edges of the back panel. In accordance
with the invention, at least one of the front and back panels comprises a two-
'Iayer elastic laminate comprising a first non-elastic fibrous nonwoven web
and an elastic film and a nonwoven chassis component that has been
laminated to the elastic film of the two-layer elastic laminate while the two-
layer elastic laminate was stretched by 35-200%. The two-layer elastic
laminate was 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% during lamination to the nonwoven chassis

component.

The elastic three-layer laminate chassis portions preferably form the front
and the back panels of the pant-type diaper. However, it is possible to make
only parts of the respective front and back panels of the elastic three-layer
laminate. 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 is constituted by the elastic three-layer laminate. As an
example, the elastic two-layer laminate may be applied only to those parts of
the front and back panels that are intended to lie over the wearer's hips and
thus form elastic side panels. It is also possible to design a pant-type article
without any ‘overlap between the region in which the core component is
applied and the elastic laminate material in the front and back panels.
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The first non-elastic fibrous nonwoven web and/or the nonwoven chassis
component may comprise thermoplastic fibres. The nonwoven webs will
typically be incorporated in joins and seams in the disposable pant-type
article. Hence, it is highly desirable that the nonwoven webs be weldable by
heat or by ultrasonic welding processes. Examples of suitable polymers for
use in the nonwoven webs are polyethylene, polyesters, polypropylene and
other polyolefin homopolymers and copolymers. Particularly well suited
nonwoven webs are those comprising thermoplastic fibres that are a blend of
polypropylene and polyethylene fibres. The weldable nonwoven webs have a
high content of thermoplastic fibres and contain at least 50% thermoplastic

fibres and preferably at least 80% thermoplastic fibres.

A suitable type of nonwoven webs for use particularly as the nonwoven
chassis component is a creped nonwoven. Creped nonwovens generally
have greater extensibility and flexibility than non-creped nonwovens. By

choosing a creped nonwoven for the nonwoven chassis component, it is

‘possible to achieve a final three-layer laminate in the panty-type article that is

more conformable and extensible than is possible with a non-creped
nonwoven. The créped 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 non-elastic nonwoven web in the two-layer laminate can also be

a creped nonwoven.

The elastic film used for producing the two-layer laminate 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).

The elastic two-layer laminate used in the pant-forming process in
accordance with the invention is composed of a layer of fibrous material and

an elastic layer. The fibrous layer is chosen so that it provides a soft and
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cloth-like feel and appearance to the laminate. Examples of suitable
materials are meltblown webs, spunbond materials, and creped nonwovens,
as set out above. Such materials are also suitable for the nenwoven chassis
component to which the two-layer laminate is attached. However, any soft,
flexible and preferably extensible nonwoven materials and nonwoven
laminates may be used, such as Spunbond-Meltblown-Spunbond-laminates

(SMS), carded and spunlaced materials.

The basis weight of the nonwoven web used in the two-layer laminate is
suitably from 10-80 g/m? and preferably from 13-50 g/m?. Examples of
suitable polymers used in the fibrous material are polyethylene, polyesters,
polypropylene and other polyclefin 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. However,

nonwovens having different fibre mixtures may also be used.

The elastic layer is preferably an apertured elastic film. The elastic layer may
have a basis weight of between 10 and 120 g/m?, preferably between 15 and
60 g/mz. The elastic layer may be of any suitable elastic polymer, natural or
synthetic. Some examples of useful materials for the elastic layer are low
crystallinity  polyethylenes, metallocene-catalyzed low  crystallinity
polyethylenes, ethylene vinyl acetate copolymers (EVA), polyurethane,
polyisoprene, butadiene-styrene copolymers, styrene block copolymers, such
as styrenelisoprene/styrene (SIS), 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 elastic film is an apertured
three-layer elastomeric film with the composition polyethylene-
styrene/ethylene/butadiene/styrene-polyethylene (PE-SEBS-PE).
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The elastic two-layer laminate can, for instance, be manufactured and
activated according to either of the metheds disclosed in WO 03/047488 or
EP 0715 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 two-layer 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 nonwoven web to retain some
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.

When laminating the two-layer laminate to the nonwoven chassis component,
a three-layer laminate is created having a smooth face on the surface where
the two-layer laminate is arranged and a somewhat gathered, puckered face
on the opposing surface, where the chassis component is arranged.
Accordingly, depending on the order of the layers in the produced pant-type
article, the three-layer laminate can be oriented with the smooth face on the
inside of the article and the irregular face facing outwardly. 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 smooth 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 is
aesthetically pleasing and will be less conspicuous when the absorbent

article is worn under thin or tight-fitting garments.
BRIEF DESCRIPTION OF DRAWINGS

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

reference to the appended drawings, wherein
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shows schematically a method for producing a two-layer

elastic laminate,

shows schematically a method for producing pant-type
absorbent articles in accordance with the invention,

shows a second embodiment of a method for producing

pant-type absorbent articles in accordance with the invention,

shows a third embodiment of a method for producing pant-

type absorbent articles in accordance with the invention,

shows a fourth embodiment of a method for producing pant-
type absorbent articles in accordance with the invention,

shows a pant-type diaper in accordance with the invention in

a flat state, and

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

two-layer laminate that can be incorporated in a pant-type absorbent article in

accordance with the invention.

A nonwoven web 1 is fed from a storage roll 2 into a 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 nonwoven web 1 and the elastic

film forms a two-layer laminate 8 that is taken off at a roller 9.

The metal roll 4 in the bonding nip is preferably an apertured suction roll so

that three-dimensicnal forming and aperturing of the extruded elastic film 6 is

achieved simultaneously with bonding of the film 6 to the nonwoven web 1.
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The two-layer laminate 8 is subsequently activated by passing the laminate
between intermeshing gear rollers 10,11 so0 that the laminate 8 is subjected
to incremental stretching. A number of different stretching techniques exist,
as set out in EP 0714 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 nonwoven web caused by the incremental
stretching can be controlled 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

~ laminate 8 to be elastically extensible. In the laminates of the invention,

activation will usually involve tearing or breaking of the nonwoven web
principally along deformation lines parallel with the CD and perpendicular to
the MD. '

After activation the laminate 8 is preferably rolled up in an un-tensioned state
on a storage roll and allowed to relax for a period of time. The relaxation step
is represented by showing the production line as broken at A in Fig. 1.
Intermediate storage and relaxation may be particularly beneficial if the
production speed in the lamination process is lower than the production
speed in the pant-forming process or when the two-layer laminate is bought
from an external supplier and used it in the pant-forming process in

accordance with the invention.

The activated and preferably relaxed laminate 8 is subsequently stretched by
passing between a pair of rollers 12,13 driven at different speeds. The
laminate 8 is stretched in at least one direction to 35-200% of its initial, non-
stretched extension before it is introduced in a pant-forming process and
laminated to a third component web. By choosing and controiling the amount
of stretch, it is possible to obtain a selected elasticity in the three-layer end

laminate.
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Fig. 2 shows schematically a method for producing pant diapers 21 or other
pant-type absorbent articles. In accerdance with the invention, the method
involves forming a chassis structure carrying a core component. In all the
shown embodiments of the invention, the core component is formed
separately as a “core pack”, with an absorbent core enclosed between a
topsheet and a liquid impermeable backsheet. Although this is a preferred
way of incorporating the core component in the chassis structure, alternative
embodiments utilising parts of the chassis structure as topsheet and/or
backsheet are also contemplated within the scope of the invention.

The preferred embodiments of the pant-forming process according to the
invention involves using continuous webs of material to form different chassis
web portions such as a crotch portion, front and back panel portions and a
waist band portion, and stretching the elastic two-layer laminate webs in the
machine direction, MD, as shown in the Figs. However, as previously stated,
the pant-forming process according to the invention may also involve the
incorporation of discrete elastic laminate webs and other elements and may
involve stretching of the two-layer laminate webs in the cross direction, CD,

or in more than one direction.

As shown in Fig. 2, a chassis structure is formed from a compound chassis
web 22 comprising a central nonwoven chassis web 23, first and second
activated elastic two-layer laminate webs 24,25 and first and seccond waist
features 26,27. The elastic two-layer laminate webs 24,25 can be webs of the
laminate produced in the method shown in Fig. 1. Alternatively, the webs
may be produced by means of any other suitable lamination method, such as
by adhesive bonding, meltblowing, of a nonwoven web onto an elastic film,
ultrasonic bonding or thermobonding. The laminate webs include one layer of
an elastic film and one nonwoven layer and have been activated as
previously described. The laminate webs 24,25 are joined to the central
nonwoven chassis web 23 with the film side facing the viewer of Fig. 2 and
with the nonwoven side facing away from the viewer. In this manner, the
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| nonwoven side of the laminate webs will be on the outside of the finished

pant diaper 21.

Before joining the laminate webs 24,25 to the central nonwoven chassis web
23, the laminate webs are stretched at least in the machine direction (MD) by
35-200% of their initial, non-stretched extension. Stretching may be carried
out by passing the webs between a pair of rollers driven at different speeds.
By choosing and controlling the amount of stretch, it is possible to obtain a
selected elasticity in the finished chassis web. The laminate webs 24,25 are
preferably stretched by 35-180% of their non-stretched extension, more
preferably by 50-150% of their non-stretched extension and most preferably
by 70-120% of their non-stretched extension. The laminate webs 24,25 need
not be stretched to the same extent if different elasticity is desired in different
portions of the chassis structure. It is also possible to use elastic laminate
webs having different film/nonwoven combinations, different degrees of

activation, efc.

The degree of stretching of the elastic two-layer laminate webs 24,25 during
the pant-forming process is a major factor in determining the final elasticity of
the portion of the chassis web 22 occupied by the two-layer laminate webs
24,25,

The waist features 26,27 are created by joining separate nonwoven strips
28,29 to the outer edges of the elastic faminate webs 24,25, attaching elastic
elements 30 to the nonwoven strips 28,29 and folding and securing the
nognwoven strips 28,29 over the elastic elements 30 to create elastic
waistbands along the edges of the chassis web 22. The elastic waist features
may alternatively be formed by folding an edge portion of one or both of the
elastic laminate webs 24 25. The folded portion will have greater elastic force
than a non-folded web. If desired, the folded laminate web may be
supplemented with additional elastic elements. It is also possible to create a

waist feature at the edge of one or both of the elastic laminate webs 24,25 by
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attaching elastic elements to the web and optionally covering the elastic

elements with a separate nonwoven strip.

A core component 32 is produced separately from the pant-forming process
and is laid down on the chassis web 22.

The core component 32 comprises an absorbent core 33 arranged between
a liquid barrier layer 34 and a liquid pervious topsheet layer 35. In the shown
example, the core component 32 further comprises elastic elements 36
arranged in curve-shaped patterns on the liquid barrier layer 34. The shown
pattern is only intended as an example and other patterns may be used for
the elastic elements 36 such as linear elastic elements. it is also possible to
dispense with elastic elements in the core component 32 altogether. The
absorbent core is shown as a two-component structure with an upper,
smaller absorbent layer 37 and a lower somewhat larger layer 38. It is to be
understood that the construction of the core component 32 and the absorbent
core is by no means limiting for the invention. Hence, any commonly
employed core concepts and materials may be used in the process according

to the invention.

After joining of the core component 32 with the chassis web 22, first and
second nonwoven webs 32,40 are laminated to the stretched first and
second two-layer laminate webs 24,25, respectively to create three-layer

laminate webs 41,42,

In order to avoid covering the end portions of the core component 32, the
ncnwoven webs 39,40 are provided with cut-outs 43 that are arranged in
register with the core components 32 on the chassis web 22. However, the

cut-outs 43 are an optional feature and may be omitted, as desired.

As an alternative to the previously described ways of producing a waist
feature on the chassis web 22, the nonwoven webs 39.40 may be sized to
extend beyond the edges of the two-layer laminate webs 24,25 and the

3¢
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extending portions may be elasticised and used to form waist features 26,27,
along the edges of the compound chassis web 23, as previously described.

The choice of material for the first and second nonwoven webs influences the
flexibility and extensibility of the created three-layer laminate. The amount of
bonded area between the elastic [aminate webs 24,25 and the nonwoven
webs does also affect the flexibility and elasticity of the three-layer laminate.
Aécordingly, 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.

Lamination of the nonwoven webs 39,40 to the laminate webs 24,25 may be
carried out by coating or spraying the film-side of the laminate webs 24,25
with adhesive and subsequently passing the combined webs through a
bonding nip between two bonding rollers. The adhesive is preferably a
thermoplastic adhesive, although other types of adhesives may be used if
desired. Alternatively, ultrasonic or thermal bonding may be used in the

lamination step.

The resulting three-layer laminate 41,42 is elastically stretchable and has a
selected elasticity primarily depending on the elasticity of the elastic film in
the two-layer laminate webs 24,25, the degree of tearing of the first
nonwoven web during activaticn of the elastic laminate webs and the amount
of stretching of the two-layer laminate webs 24,25 before bonding to the
nonwoven webs 39,40. However, as set out above, the properties of the
nonwoven webs 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 41,42.

In the pant diaper, when the elastic laminate webs are in a relaxed condition,
the three-layer laminates 41,42 will have a smooth face on the outside of the
diaper and an irregular, somewhat puckered face on the inside where the
nonwoven layers 39,40 are applied. This is due to the nonwoven layers 39,40
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having been bonded to the two-layer laminate webs 24,25 while the two-layer
laminate webs were in an elastically extended state. The non-incrementally
strétched nonwoven webs provide reinforcement of the laminate, makes the
laminate puncture resistant, and allows the laminate to be sdbjected 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
for the nonwoven in the two-layer laminate webs and/or for the nonwoven
webs supplied in the pant-forming process, the webs can be joined to other
components by thermo-bonding and ultrasonic welding techniques. For
example, it may be beneficial if at Ieaét one of the nonwoven layers in the
three-layer laminate is substantially or completely made of thermoplastic
fibres, preferably polypropylene fibres. The nonwoven layer can then be used
to form side joins with good tensile strength. Since thermo-bonds used in
side joins usually penetrate the welded materials, the orientation of the
laminate with respect to the 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 combination of the two
layers contain sufficient thermoplastic material in order to achieve sufficient
bond strength. The side joins are preferably breakable side joins, i.e. welds
that may be peeled or torn apart when the pant diaper is removed.

The method shown in Fig. 2 does not include the application of leg elastic
elements. However, it is of course possible to apply leg elastic if additional
elastification is needed at the leg openings of the pant diaper. Leg elastic
may be applied in any known manner and using any known elastic elements.
One example of a suitable method of arranging leg elastics is disclosed in
WO 2004/078083.

After the final lamination step, a portion 44 is cut out from the chassis web 22
between the core components 32 to create leg openings 45. The chassis

web and the integrated core components 32 are then folded centrally and the
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web halves are joined in side joins 46 between the core components. Finally,
individual pant diapers 21 are cut from the production web.

The method in Fig. 2 shows the core components being joined to the chassis
web before lamination with the nonwoven webs 39,40. However, in an
alternative method, the core components 32 may be joined to the chassis
web after the lamination step, i.e. when the chassis web has been fully
assembled. In such an embodiment it is normally not necessary to arrange
cut-outs in the areas of overlap between the core components and the two-

layer laminate webs 24,25.

Fig. 2 is a highly schematic representation of the method according to the
invention. However, all individual steps, such as bonding, cutting, folding, etc.
are well known and described in the art.

In the method in Fig. 3, the central nonwoven chassis web 23 extends in the
cross direction (CD) over the full width of the chassis web 22. Waist features
26,27 are formed in the central nonwoven chassis web 23 by attaching
elastic elements 30 on edge portions 50,51 of the chassis web and folding
and securing the edge portions 50,51 over the elastic elements. The direction
of folding of the edge portions 50,51 is not critical to the invention. However,
it is normally preferred that the edge portions 50,51 be folded in the direction
shown in Fig. 3, since the free edges of the folded edge portions 50,51 will
then be on the inside of the resultant pant-type article 21 and the outside of
the pant-type article 21 will have a smoother and more tailored appearance.

First and second activated elastic two-layer laminate webs 24,25 are joined
to the central nonwoven chassis web 23 with the nonwoven side facing away
from the central nonwoven chassis web and with the film side facing towards
the central nonwoven chassis web 23 so that the elastic film layer is
sandwiched between the nonwoven layers. The elastic two-layer laminate
webs 24,25 are arranged along the edges of the chassis web 23, inward of
the elastic waist features and leaving a central portion of the central
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nonwoven chassis web 23 free from the laminate webs 24,25 In an
alternative embodiment, the elastic two-layer laminate webs may be applied
as a single web having no central gap. Such an embodiment produces a
pant-type article having an elastic three-layer laminate covering the chassis

web crotch portion, as well as the chassis web front and back panel portions.

When applied as shown in Fig. 3, the laminate webs 24, 25 will end up on the
outside of the finished pant-type article 21. However, it is of course possible
to arrange the laminate webs on the inside of the chassis web 23, so that the
chassis web forms a continuous outer surface on the finished pant-type
article 21.

As in the method in Fig. 2, the laminate webs 24,25 are stretched before
lamination to the central nonwoven chassis web 23. The laminate webs are
stretched at least in the machine direction (MD) by 35-200% of their initial,
non-stretched extension, preferably by 35-180% of their non-stretched
extension, mare preferably by 50-150% of their non-stretched extension and
most preferably by 70-120%of their non-stretched extension. As in the fig. 2
embodiment, the laminate webs 24,25 need not be stretched to the same
extent if different elasticity is desired in different portions of the chassis
structure. Likewise, it is possible to use laminate webs having different

compositions, and different degrees of activation.

The core components 32 are laid down on the assembled chassis web 22,
leg cut-outs 45 are made, the production web is folded, side seams 46 are
formed and the individual pant diapers 21 are severed from the production
web in the same manner as in the Fig. 2 process.

The order of the production steps does not have to be as shown in Fig. 3.
Accordingly, the stretched, activated two-layer laminate webs 24,25 can be
laminated to the central nonwoven web 23 before forming of the waist
features 26,27. Similarly, the core components 32 can be joined with the
chassis web 22 before application of the two-layer laminate webs 24,25.
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However, in such an embodiment it may be desirable to cut away any
portions of the two-layer laminate webs 24,25 that will otherwise overlap with
the core components. As in the Fig. 2 method, leg elastics may be added if

desired.
A further method according to the invention is shown in Fig. 4.

As in the Fig. 2 method, the method in Fig. 4 involves forming a chassis
structure from a chassis web 22 comprising a central nonwoven chassis web
23, first and second activated elastic two-layer laminate webs 24,25 and first
and second waist features 26,27. The laminate webs 24,25 are joined to the
central nonwoven chassis web 23 with the film side facing the viewer of Fig.
4 and with the nonwoven side facing away from the viewer so that the

-nonwoven side of the laminate webs will be on the outside of the finished

pant diaper 21.

Before joining the laminate webs 24,25 to the central nonwoven chassis web
23, the laminate webs are stretched as previously described at least in the
machine direction (MD) by 35-200% of their initial, non-stretched extension,
preferably stretched by 35-180% of their non-stretched extension, more
preferably b‘y 50-150% of their non-stretched extension and most preferably
by 70-120% of their non-stretched extension. Different degrees of stretching
can be used for the laminate webs 24,25 if desired and the webs may have

different compositions, different degrees of activation, etc.

The waist features 26,27 are created by joining separate nonwoven strips
28,29 to the outer edges of the elastic laminate webs 24,25, attaching elastic
elements 30 to the nonwoven strips 28,29 and folding and securing the
nonwoven strips 28,29 over the elastic elements 30 to create continuous
elastic waistbands along the whole edges of the chassis web 22. The elastic
waist features may alternatively be formed by folding an edge portion of one
or both of the elastic laminate webs 24,25, as shown in Fig. 3, optionally

supplemented with additional elastic elements. It is also possible to create a
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waist feature at the edge of one or both of the elastic laminate webs 24,25 by
attaching elastic elements to the web and optionally covering the elastic
elements with a separate nonwoven strip. A further option is to create an
elastic waist feature by attaching elastic elements 30 along the edges of the
elastic web and covering the waist elastic with a further elastic or non-elastic
nonwoven web 54. Elastic waist features suitable for use in the pant-forming
process in accordance with the invention are disclosed in
PCT/SE205/000309.

t.eg elastic 53 is applied to the chassis web 22 in a sinus curve pattern. The
leg elastic can be any conventionally used elastic element such as one or
more elastic threads, bands, etc. It is, of course possible to use further elastic
elements to create leg elastic 53 and to -apply the elastic elements in other
patterns than the one shown herein. One suitable way of arranging leg elastic
on a chassis web is disclosed in WO 2004/078083.

A core component 32 is produced separately from the pant-forming process
as described in connection with Fig. 2, and is laid down on the chassis web

22 after application of the leg elastic 53.

Before joining of the core component 32 to the chassis web 22, a non-elastic
or elastic nonwoven web 54 is laminated over the full width of the chassis
web 22 between the waist elastic features 26-27.

As in the Fig. 2 embodiment, the core component 32 comprises an absorbent
core 33 arranged between a liquid barrier layer 34 and a liquid pervious

topsheet layer 35.

The nonwoven web 54 is applied to cover the central nonwoven chassis web
23, the leg elastic 53 and the two-layer laminate webs 24,25 that are joined

with the central nonwoven chassis web 23.

Yl
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Hence, the nonwoven web 54 will offer securement and coverage of the leg
elastic members at the same time as the two-layer laminate webs 24,25 are

provided with reinforcement.

A further émbodiment of the method according to the invention is shown in
Fig. 5. The Fig. 5 method is similar to that in Fig. 2, but involves applying
nonwoven webs 39,40 to the stretched and activated two-layer laminate
webs 24,25 before joining the thus produced elastic three-layer laminate
webs 84,85 to the central nonwoven chassis web 23. As an aliernative to the
embodiment shown in Fig. 5, the three-layer laminate webs 84,85 may
produced by laminating an activated, stretched two-layer laminate web with a
nonwoven web and subsequently dividing the thus obtained three-layer
laminate into two webs before joining the two webs with the central

nonwoven chassis web.

The pant diaper 55 shown in Figs. 6 and 7 is designed to enclose the lower
part of a wearer's trunk like conventional underwear. In Fig. 6, the diaper 55
is shown from the inside, i.e. from the side facing the wearer when the article
is worn and in Fig. 7, the diaper is shown from the outside, or the garment-
facing sidé, which is the side that is facing away from the wearer when the

diaper is worn.

The diaper has a front panel 56, a back panel 57 and a crotch panel 58
extending between the front and back panels 56,57 and having a relatively
narrow width as compared to the front and back panels 56,57. The front and
back panels 56,57 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 55 further comprises a core region 59 extending from the crotch
panel 58 into the front panel 56 and the back panel 57. The front and back
panels 56,57 form part of a chassis 60 that extends on the garment-facing
side of the diaper 55 and covers and surrounds the core region 59. The
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chassis 60 comprises the front panel 56, the back panel 57 the crotch panel
58 and an elastic waist band 61 secured to the front and back panels 56,57.
Each of the front and back panels 56,57 has a waist edge 62 a crotch edge
63 and a pair of side edges 64 respectively.

The term “panel” ié. 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 one or

more panels.

When components are joined, attached or secured to each other they are
separate parts that have been bonded by any suitable means such as
adhesively, by stitching or by ultrasonic welding or thermo-welding. The term
joined also includes separable (openable) joins, such as separable side joins
and reclosable joins such as hook-and loop joins, reclosable tape joins, snap
fasteners, etc. Components that have been arranged on each other need not
be bonded, although as used herein, the term “arranged” is broadly used to

also include bonded components.

The front and back panels 56,57 are joined to each other along their side
edges 64 by thermobonding, ultrasonic welding, glue strings or the like to
form side seams 65, as shown in Fig. 7. The elastic waist band 61 consists of
a front waist panel 61a and a back waist panel 61b, which are secured to the
front panel 56 and the back panel 57, respectively. The front and back waist
panels 61a, 61b are also joined to each other along the side seams 65. By
joining the front and back panels 56, 57 and the waist panels 61a, 61b, the
pant diaper 55 is provided with a waist opening 66 and a pair of leg openings
67.
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Fig. 6 shows the diaper 55 in a flat state with any elastic components that are
attached to the chassis 60 under tensional stress drawn out to the full non-
tensioned dimensions of the chassis 60. Fig. 7 shows the pant diaper 55 as it
appears when the side seams 65 have been formed and the tensioned
elastic elements have been allowed to relax and gather the chassis materia!

to form elasticized leg and waist openings 67,66.

The front and back panels 56,57 are constituted by an elastic laminate 68
comprising a two-layer film/nonwoven laminate that has been activated and
stretched by 35-200%, preferably by 35-180% and most preferably by 70-
120% in at least one direction and subsequently laminated tc a non-elastic
chassis component in the form of a nonwoven layer that is arranged on the
inside of the diaper. The front and back panels 56,57 are preferably
elastically stretchable at least in the direction of the waist edges 62 but may
also be elastically stretchable perpendicular to the waist edges 62, in the
direction of the side edges 64. Hence, each of the front and back panels
56,57 comprise an activated, stretched two-layer elastic laminate web 82,83
and a non-elastic or elastic nonwoven web 80,81. The two-layer laminate and
the nonwoven web are laminated to each other with the elastic film layer of
the two-layer laminate between the nonwoven web layers. The nonwoven
web layers 80,81 have been laminated to the two-layer laminate webs 82,83
after activation of the two-layer laminate webs. Hence, the nonwoven web
layers have not been subjected to incremental stretching and retain their
initial integrity, thus providing reinforcement to the activated laminate.

The crotch panel 58 is formed from a nonwoven crotch material 69 that has
been joined to the front and back panels 56,57 at crotch seams 70. Hence,
the crotch material 69 which preferably is a non-elastic material, such as a
non-elastic nonwoven material, is arranged in the core region 59 of the article
and overlaps slightly with the elastic front and back panels 56,57. The crotch
material 69 is joined along its transverse edges 71,72 to the front and back
panels 56,57 at the overlapping portions. The joining can be made in any
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suitable way such as by ultrasonic ‘welding, adhesively or similar. In
alternative embodiments of the invention, an outer nonwoven material may
extend continuousiy over the front and back panels 56, 57 and the crotch
panel 58 so that no seams or joins are needed between the panels 58,56,57.

In the shown example, the elastic waist band 61 comprises first and second
plies of substantially non-elastic nonwoven material that is elasticized by one
or more elongate elastic members 73, such as elastic threads or bands. The
first and second plies can be formed from a single layer of material that is
folded over onto itself or can be made from two separate strips of material.
The elastic members 73 are arranged in the waist band 61 in a tensioned
state such that they contract and gather the nonwoven material in the waist

band 61 when they are allowed to relax, as shown in Fig 7.

The elastic waist band 61 is secured to the front and back panels 56,57 with
the elastic members 73 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 61 can be a component that is
prefabricated and joined to the outside or the inside of the front and back
panels 56,57 respectively. The waist band join 74 between the waist band 61
and the front and back panels 56,57 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 61 from one or more non-elastic nonwoven
layers that are also parts of the front and back panels 56,57 and form
continuous extensions thereof. It is also conceivable to form an elastic waist
feature by double-folding portions along the waist edges 62 of the elastic
front and back panels 56,57 and optionally supplementing the folded portions

by additional elastic elements.

Elastic members 75 are also arranged at the edges of the leg openings 67
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.
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The planar extension of the core region 59 is defined by a liquid-impervious

barrier sheet 76 arranged between an absorbent core 77 and the chassis 60.-

The liquid-impervious barrier sheet 76 has rectangular shape and the
absorbent core 77 is hour-glass shaped. A liquid permeable topsheet 78 is
arranged over the core 77 and the liquid-impervious barrier sheet 76. Hence,
the liquid-impervious barrier sheet 76 underlies the absorbent core 77 and

the adjacent areas immediately outside the absorbent core 77.

The liquid-permeable topsheet 78 can consist of any material known for the
purpose, such as a layer of nonwoven material, a perforated plastic film, net
material, tow, or the like. The topsheet 78 can, of course, alsc consist of a

laminate of two or more sheets of the same or different material.

The liquid-impervious barrier sheet 76 can consist of a liquid-impermeable
plastic film, a nonwoven sheet which has been coated with a liquid barrier
material, or some other flexible material sheet which has the ability to
withstand liquid penetration. However, it can be advantageous if the liquid-
impervious barrier sheet 76 has a certain breathability, i.e. permits the

passage of water vapour through the sheet 76.

The absorption core 77 can be made up of absorbent material, such as
cellulose fluff pulp, tissue, absorbent foam, etc. It is also possible for the
absorption core to contain superabsorbents, i.e. polymer materials which are
able to absorb body fluid corresponding to many times their own weight and
form a hydrogel. Such superabsorbents are usually present in the form of
particles, but fibres, flakes, granules and films are also available. Moreover,
the absorption core 77 can comprise non-absorbent components such as
stiffening elements, shaping elements, binders, etc. Various types of liquid-
receiving porous structures such as fibre wads, open-cell foam or the like can

also be included in the core.

The topsheet 78, barrier sheet 76 and absorption core 77 can be produced

as a separate component or “core pack” that is subsequently integrated in
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the diaper chassis as shown in Figs 2-5. The various components included in
the core pack can be connected to one another in a conventional manner, for
example by adhesive bonding, ultrasonic welding or thermoweiding. The core
pack can of course contain further components in addition to those described
here, for example the core pack can comprise a liquid transport sheet, elastic

members, shape-stabilizing members, shaping elements or the like.

In the embodiment shown in Figs. 6 and 7,'the core pack has been integrated
with the chassis after the chassis has been fully assembled. Alternatively, the
core pack can be applied to the chassis before lamination of the nonwoven
webs 80,81 to the elastic two-layer laminate webs in the front and back
panels 56,57. It may then be desirable to provide the nonwoven webs 80,81
with cut-outs arranged in the areas of the nonwoven webs 80,81 that would

otherwise be covering the absorbent core 77.

The nonwaven material 69 in the crotch panel 58 is arranged on the garment-
facing side of the liquid-impervious barrier sheet 76. The core region 59
extends into the front and back panels 56,57 so that the elastic laminate 68 in
these panels overlap with the liquid-impervious barrier sheet 76 in the outer
parts of the core region 59 as seen in Fig. 3. The elastic laminate 68 is
arranged on the garment-facing side of the liquid-impervious barrier sheet 76.

As shown in Figs. 6 and 7, an elastic three-layer laminate 68 comprising an
activated, stretched elastic two-layer film/nonwoven laminate and a non-
elastic non-activated nonwoven layer, preferably forms the front and the back
panels 56,57 of the pant diaper 55. However, it is possible to make only parts
of the respective front and back panels 56,57 of the elastic three-layer
laminate 68. 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. 6 is
constituted by an elastic three-layer laminate fesulting from a pant-forming
process in accordance with the invention. As an example, the elastic
laminate may be used only in those parts of the front and back panels 56,57
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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
between the core region 59 and the elastic laminate material in the front and
back panels 56,57.

The three-layer laminate 68 in the front and back panels 56,57 is arranged
with the nonwoven web of the two-layer elastic laminate on the outside of the
diaper and with the additional nonwoven web of the inside of the diaper. This
implies that the diaper, when in a relaxed state, will have a smooth outside
and a slightly corrugated or micropleated inside. If desired, the orientation of
the three-layer laminate can be reversed so that the smooth side is on the

inside of the diaper and the corrugated side is cn the outside.

In an embodiment with the additional nonwoven arranged on the outside, the
nonwoven can be in the form of a single web extending the whole distance
between the waist bands 61, thus constituting a fuli, seamless outer diaper
cover. Further, when using a continuous outer cover web, there is no need to
apply a separate crotch nonwoven web 69 since the cover nonwoven will

aiso form the crotch panel 58.

It is also conceivable to arrange a continucus nonwoven layer on the inside
of the diaper covering and being laminated to the elastic front and back
panels 56,57 and forming the crotch panel 5§8. This embodiment is beneficial
in that it allows the nonwoven layer to also cover and secure any leg elastic
75 present in the front and back panels 56,57.

The disclosed and shown pant-forming methods in Figs. 2-5 should be
understood as only being examples of the method in accordance with the
invention. Hence, the different method steps may be carried out in different
order from that described, as explained above. Moreover, the method in
accordance with the invention covers all embodiments wherein a pre-
fabricated, activated elastic two-layer film/nonwoven laminate is introduced in
a pant-forming process and incorporated as a part of a compound chassis
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web. Accordingly, the two-layer laminate may be used to elasticise any
portion of the compound chassis web, such as the croich panel portion, the
front and/or back panel portion, and the waist panel portions. One or more
two-layer laminate webs may be introduced in the pant-forming process. The
nonwoven chassis web to which the two-layer elastic laminate is laminated
may have portions that are not elasticised by the two-layer elastic laminate.
Such non-elasticised portions of the nonwoven chassis web may be used to
form a waist feature, a non-elastic crotch panel portion, non-elastic portions

in registry with the absorbent core component, etc.

The pant-forming process may include application of further features such as
elasticised or non-elasticised barriers, lotion, odour control agents, shaping

elements, stabilising elements, etc.
DESCRIPTION OF TEST METHODS

Tensile strength (Reference: ASTM D 882)

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 456

¢ Tensile tester connected to a computer
e 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. It is of importance that the

edges of the sample are even and without break notches. The samples are
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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
staﬁed. 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/25.4 mm

- Elongation at break force, %

- Knee point, N/%

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, Lioyd 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 Ionger than the distance between the clamps in the tensile tester.
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The tensile tester is calibrated according to the apparatus instructions. The

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

» 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
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 has a permanent elongation after relaxation of more

than 10% after having been subjected to an elongation of 30%.

Puncture strength

Puncture strength is measured according to ASTM Designation D3763-02.
From penetration impact-type tests, this method produces data of lcad

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.
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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 laminate was produced by applying
cne spunbond layer to the film while the film was in a tacky state and the
other spunbond layer was adhesively iaminated 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 sfretched to a point below the elongation at maximum load to

retain some strength in the spunbond layers.

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 spunbonrd nonwoven PP layer having a basis weight of 22 g/m?
and an apertured three-layer elastomeric fiim of PE-SEBS-PE, basis weight
36 g/im? 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.
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Sample E is the same three-layer laminate as in Sample D but with the bi-
laminate stretched 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

C 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 higher
puncture resistance than the prior art three-layer laminate.

Sz
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CLAIMS

1. A method for preducing pant-type absorbent articles each article (21)

including a chassis structure having at least one elastic panel and an
integrated absorbent core compenent (32), the method including a
continuous pant-forming process comprising forming the chassis structure
and incorporating the absorbent core component (32) into the chassis
structure, characterized in that the at least one elastic panel is

produced by

a) separately producing a two-layer laminate (8) comprising a first non-
elastic fibrous nonwoven web (1) and an elastic film (6),

b) activating the two-layer laminate (8) by incremental stretching in at
least one direction to render the two-layer laminate (8) elastically
stretchable,

¢) stretching the activated two-layer laminate (8) by 35-200% in at least
one direction,

d) introducing the two-layer laminate (24,25) in the pant-forming
process, and

e) laminating the elastic film (6) of the stretched two-layer laminate
(24,25) to a nonwoven chassis component (39,40, 23, 54).

2. A method according to claim 1, wherein the nonwoven chassis component

(39,40, 23, 54) is a non-elastic component.

3. A method according to claim 1 or 2, wherein the core component (32) is
formed separately from the pant-forming process and introduced in the pant-
forming process before or after lamination the elastic film (6) to the nonwoven
chassis component (39,40, 23, 54). '

Sy
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4. A method according to claim 1, 2 or 3, wherein the pant-forming process
comprises laminating the elastic film side of a first web (24) of the activated,
stretched two-layer laminate to a central portion of a continuous nonwoven
chassis web (23) to form a compound chassis web (22).

5. A method according to claim 1, 2 or 3, wherein the pant-forming process

comprises:

a) laminating the elastic film side of a first web (24) of the activated,
stretched two-layer laminate to a first portion of a continuous nonwoven
chassis web (23), and

b) laminating the elastic film side of a second web (25) of the activated
stretched two-layer elastic laminate to a second portion of the
continuous nonwoven chassis web (23) to form a compound chassis
web (22).

6. A method according to claim 1, 2 or 3, wherein the pant-forming process

comprises:

a) joining a first web (24) of the activated, stretched two-layer laminate
to a first edge of a continuous central nonwoven chassis web (23),

b) joining a second web (25) of the activated stretched two-layer elastic
laminate to a second edge of the continuous central nonwoven chassis
web (23) to form a compound chassis web (22},

¢) laminating a first nonwoven web (39) to the elastic film of the first web
(24) of the activated stretched two-layer laminate, and

d) laminating a second nonwoven web (40) to the elastic film of the

second web (25) of the activated stretched two-layer laminate.

7. A method according to claim 1, 2 or 3, wherein the pant-forming process

comprises:
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a) producing first and second three-layer elastic laminate webs (84,84)
by laminating an activated, stretched two-layer laminate to a nonwoven
web,

b) joining a first web (84) of the three-layer elastic laminate to a first
edge of a continuous central nonwoven chassis web (23), and

¢) joining a second web (85) of the three-layer elastic laminate to a
second edge of the continuous central nonwoven chassis web (23) to

form a compound chassis web (22).

8. A method according to claim 8, wherein the core component (32} is placed
on the compound chassis web (22) with a central portion extending over the
central nonwoven chassis web (23) and with an end portion of the core

component arranged over each of the two-layer laminate webs (24,25), the

first and second nonwoven webs (39,4_0), opticnally being provided with cut-
outs (43) corresponding in size and shape to the portions of the core
component (32) that are arranged on the first and second nonwoven webs
(39,40), the cut-outs {43) being brought intc register with the core

components (32).

9. A method according to claim 1, 2 or 3, wherein the pant-forming process

comprises:

a) joining a first web (24) of the activated, stretched two-layer laminate
to a first edge of a continuous central nonwoven chassis web (23),

b) joining a second web (25) of the activated stretched two-layer elastic
laminate to a second edge of the central nonwoven chassis web (23) to
form a compound chassis web (22),

c) attaching a leg elastic member (53) to the compound chassis web,
and

d) laminating a nonwoven web (54) to the compound chassis web (22},
the nonwoven web (54) covering the first and second two-layer elastic

laminate webs (24,25) and the leg elastic member (53).
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10. A method according to claim 1, 2 or 3, wherein the pant-forming process

comprises:

a) laminating a first web (24) of the activated stretched two-layer elastic
5 laminate to a portion of a first continuous nonwoven chassis web (23) at
a distance from a first edge on the first cdntinuous nonwoven chassis
web (23),
b) laminating a second web (25) of the activated, stretched two-layer
laminate to a portion of a second continuous nonwoven chassis web
10 (23) at a distance from a first edge on the second continuous nonwoven
chassis web (23), and
c) joining the first edge on the first continuous nonwoven chassis web
(23) to the first edge on the second continuous nonwoven chassis web
(23) to form a compound chassis web (22).
15
11. A method according to any one of the preceding claims, wherein the
compound chassis web (22) is provided with an elastic waist feature (26,27)

along at least one edge.

12. A method according to claim 11, wherein the elastic waist feature (26,27)
20 is joined to the chassis web (22) as a separate component.

13. A method according to claim 11, wherein the elastic waist feature (26,27)

is an integral part of the chassis web (22).

14. A method according to claim 4, wherein the pant-forming process

comprises:

25 a) laminating the web (24) of the activated stretched two-layer elastic
laminate to the continuous nonwoven chassis web (23) at a distance
from the edges of the continuous nonwoven chassis web (23),
b} forming an elastic waist feature along the first and second edges of

the continuous nonwoven chassis web by joining elastic means to the
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continuous nonwoven chassis web at a first edge portion between the a
edge of the continuous nonwoven chassis web and a first edge on the
web of the activated stretched two-layer elastic laminate web, and at a
second edge portion between a second edge of the continuous
nonwoven chassis web and a second edge of the activated stretched
two-layer elastic laminate web and by folding the first and second edge
portions of the continuous nonwoven chassis web to enclose the elastic

means.

15. A method according to claim 5, wherein the pant-forming process

comprises:

a) laminating the first web (24) of the activated stretched two-layer
elastic laminate to a first portion of the continuous nonwoven chassis
web (23) at a distance from a first edge on the continuous nononen
chassis web (23),

b) laminating the second web (25) of the activated, stretched two-layer
laminate to a second portion of the continuous nonwoven chassis web
(23) at a distance from a second edge on the continuous nonwoven
chassis web (23),

¢) forming an elastic waist feature along the first and second edges of
the continuous nonwoven chassis web by joining elastic means to the
continuous nonwoven chassis web at a first edge portion between the
first edge of the continuous nonwoven chassis web and the first web of
the activated stretched two-layer elastic laminate and at a second edge
portion between the second edge of the continuous nonwoven chassis
web and the second web of the activated stretched two-layer elastic
laminate and by folding the first and second edge portions of the

continuous nonwoven chassis web to enclose the elastic means.

53
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16. A method according to one of the preceding ctaims, wherein the activated
two-layer laminate (24,25) is stretched in at least one direction by 35-180% of
its non-stretched extension, more preferably by 50-150% of its non-stretched
extension and most preferably by 70-120% during lamination with the
nonwoven chassis component (39,40, 23, 54).

17. A method according to one of the preceding claims, wherein the pant-
forming process further includes one or more of the following production

steps:

a) cutting the chassis web (22) to form leg openings (45),

b} folding the chassis web (22) together with the integrated absorbent core
component (32),

c) forming side joins (46) in the folded web, and

d) separating individual pant-type absorbent articles (21) from the chassis
web (22) by cutting at the side joins (46).

18. A pant-type absorbent article (21) comprising a chassis structure
comprising a front panel (56)‘having a front end edge {62) and first and
second side edges (64), a back panel having a back end edge (62} and first
and second side edges (64) and a crotch panel (68) arranged between the
front and back panels (56,57) and front and back waist panels arranged at
the front and back panels (56,57) respectively, and a core component being
integrated with the chassis structure, the first and second side edges (64) of
the front panel (56) being joined by edge joins (65) to the corresponding first
and second side edges (64) of the back panel (5§7),

characterized in that at least one of the front and back panels
(56,57) comprises an activated two-layer elastic laminate comprising a first
non-elastic fibrous nonwoven web and an elastic film and a nonwoven
chassis component that has been laminated to the elastic film of the two-
layer elastic laminate after activation and while the two-layer elastic laminate
was stretched by 35-200%, preferably by 35-180% of its non-stretched
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extension, more preferably by 50-150% of its non-stretched extension and
most preferably by 70-120% in at least one direction.

19. A pant-type absorbent article according to claim 18, wherein an elastic
waist panel (61a,61b) is arranged on at least one of the front and back
panels (56,57).

20. A pant-type absorbent article according to claim 18, wherein the elastic
waist panel (61a,61b) extends continuously all the way between the edge
joins (65).

21. A pant-type absorbent article according to one of claims 18-20, wherein
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 seenin a

| flat state is constituted by an elastic three-layer lJaminate (68) comprising the

activated two-layer elastic laminate and the nonwoven chassis component

that has been laminated to the two-layer elastic laminate.

22, A pant-type absorbent article according to any one of claims 18-21.

wherein the nonwoven chassis component is a creped nonwoven web.

23. A pant-type absorbent article according to any one of claims 18-22,
wherein the core component (32) comprises a topsheet (78), a barrier sheet
{76) and an absorption core (77} between the topsheet (78) and the barrier
sheet (76)

&0
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UN ARTICULO ABSORBENTE DE TIPO DE CALZONCILLO Y UN METODO

PARA PRODUCIR UN ARTICULQ ABSCRBENTE DE TIPO DE CALZONCILLO

CAMPO TECNICO

La invencién pertenece a un método para producir
articulos absorbentes del tipo de calzoncillos, cada articulo
incluyendo una estructura de bastidor que tiene por lo menos
un panel eldstico y un componente de nicleo absorbente
integrado, el método incluyendo un proceso de formacién de

pantalones continuo, comprendiendo la formacién de 1la

estructura de bastidor e incorporando el componente de nicleo

absorbente en la estructura de bastidor.

TECNICA ANTERICR

Los articulos absorbentes de tipo de calzoncillos
incluyen una estructura de bastidor en forma de calzoncillos
y un componente de nicleo absorbente integrado con el
bastidor. Un objetivo principal cuando se diseflan articulos
de calzoncillos es ﬁacer gue se asemejen ordinariamente a la
ropa interior tanto como sea posible. Por lo tanto, los
articulos absorbentes tales comec pafiales en forma de
calzoncillos, los calzoncillos sanitarios y calzoncillos de
incontinencia se disefilan para ajustarse cdmodamente y de
manera ceflida alrededor del usuario. Es conveniente gque los

articulos. puedan subirse y bajarse sobre las caderas del
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usuario en la misma manera que la ropa interior para permitir
gue el wusuario o gquien lo cuida remueva facilmente un
articuio sucio y lo reemplace con un articule limpioc nuevo.
Por estas razones, el bastidor del articulo usualmente hecho
de un material gque se puede estirar eldsticamente, por lo
menos en las &areas que se pretende aplicar sobre las caderas
del usuaric. Ademds, es conveniente que el bastidor gue
rodea a las partes absorbentes del articulo de calzoncillo es
permeable al aire y vapor, es decir. Que puede respirar. Un
articulo respirable evita que la humedad permanezca en la
piel del usuario y es mis cbmodo y menos dafiino de usar gque

un articulo gue no puede respirar. También es benéfico que el
articulo sea suave, uniforme y similar a tela, de manera gque
no dafie la piel del usuarico y de manera gue se asemeje
cominmente a la zropa interior del usuario tanto como sea
posible.

Ademés, es importante gue del articulo de
calzoncillo absorbente pueda subirse sobre las caderas de un
usuario sin romperse., Un problema comin es gue el uguario vy
el que lo cuida rasgue el calzoncillo pasando los dedos a
través del material cuando trata de agarrarlo bien para jalar
O remover el calzoncillo.

Un material eldstico wusadc previamente para
articulos de calzoncilleos es un laminado que comprende una

pelicula eléstica emparedada entre dos capas de material no



10

15

20

25

tejido no eléstico. Con el fin de hacer gque la lamina sea
elasticamente estrechable, se somete a un tratamientc de
activacidn. Se describe un laminado activado de tres capas en
la Solicitud Internaciocnal de Patentes No. WO 03/047488. El
laminado activado se produce estirando crecientemente una
capa de pelicula elastica entre dos capas similares a tela no
elasticas. El1 estiramientc incremental se 1lleva a cabo
pasando el laminadb entre los rodillos de  engranes
intercalados. La activacién de laminados elésticos por el
estiramiento creciente también se describe en las patentes de
E.U.A. Nos. 5,143,679, 5,156,793, 5,167,897, 5,422,172,
5,592,690, 5,634,216 y 5,861,074. Las capas similares a telas
no elasticas se rompen o© rasgan completa o parcialmente
durante el proceso de activacidén de manera gque la elasticidad
del laminado después de la activacién se regula
principalmente por la elasticidad de la capa de pelicula
elastica. En el laminado de tres capas en WO 03/047488, las
capas no elésticas se rompen completamente de manera que la
elasticidad del 1laminado activado es sustancialmente igual
gque la elasticidad de la capa de pelicula eléstica.

Los laminados descritos tienen excelentes
propiedades de comodidad y son suaves, respirables vy
elésticaé. Sin embargo, una desventaja principal con los
laminados conocidos es gque el proceso de activacidn por 1lo

menos  rompe y destruye parcialmente las capas gimilares a

70
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telas que da como resultado un material gue tilene resistencia
a la tensidén disminuida y resistencia a la puncidén en una
direccidén perpendicular a la direccidn de elasticidad del
material. Cuando se usa como un componente de bastideor en un
articulo de calzoncillcs desechable, el material se rasga
facilmente cuandc se expone a las fuerzas que surgen cuando
gse coloca o quita el articulo de calzoncillos. Este problema
de rasgado se pronuncia particularmente en usuarics femeninos
o los cuidadores que con frecuencia tienen ufias largas  gque
pueden penetran y rasgar el material de calzoncillo.

Otro problema con leos laminados de tres capas
previamente conocidos es gue tienen una capacidad de
extensién y elasticidad predeterminadas. Sin embargo, con
frecuencia es conveniente tener diferente elasticidad en
diferentes partes de un articulo de tipo de calzoncillos. Con
el fin de lograr esto, es necesario suplementar los paneles
eldsticos creados del laminado de tres capas con elementos
eldsticos adicicnales o para crear diferentes partes del
bastidor del pafial, de diferentes laminadcs. 8in embargo,
todos los componentes extra son costosos y complican el
procesc de manufactura dado que requieren pasos de proceso
adicionales, incurriendo asi a costos de proceso adicicnales.
Ademés, los articulos absorbentes resultantes tienen un mayor
nimerc de costuras y uniones, haciendo que se parezcan menos

a una ropa interior. También es conveniente mantener el
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nimero de costuras y uniones a un minimo por razones de
manufactura y debido a todas las  irregularidades en la
superficie de un articulo absorbente puede ocasionar
incomodidad para un usuario tal como irritacién en la piel
del usuario.

Consecuentemente, un objeto de la invencidn es
proveer un articulo absorbente de tipo de calzoncillos
eldsticamente estirable que tiene resistencia a la tensidn
mejorada en las partes elasticas del bastidor de
calzoncillos. Un objeto adicional de la invencidn es proveer
un método sencillo y econdmico para producir un articulo de
tipc de calzoncillos elésticamente estirables que tienen
resistencia a la tensidén mejorada y resistencia a la puncidn.
También es un objeto de la invencidn proveer un método que
tiene alta flexibilidad de proceso vy wvariabilidad para
permitir adaptacidn sencilla del método a diferentes disefics

de productos.

DESCRIPCION DE LA INVENCION

De acuerdo con la invencidén, se provee un método
para producir articulos absorbentes de tipo de calzoncillos
que tienen resistencia a la tensidn mejorada y resistencia a
la puncién. Los articulos de 1la invencidédn incluyen una
estructura de bastidor gque tiene por lo menos un panel

elidstico y un componente de nlGcleo absorbente integrado. EI
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método comprende dos procesos de partes e incluye un proceso
de formacién de calzoncillos continuo que comprende la
formacidén de la estructura de bastidor y que incorpora el
componente de nicleo abscorbente en la estructura de bastidor.

Por lo menos un panel eldstico de acuerdo con la
invencidén se forma poxr

a) producir por separadc un laminado de dos capas
que comprenden una malla no tejida fibrosa no eldstica y una
pelicula eléastica,

b) activar el laminado de dos capas por
estiramiento creciente en por lo menos una direccién.‘que
vuelva elé&sticamente estirable el laminado de dos capas,

c¢) estirando el laminado de dos capas activado por
3-200% en por lo menos una direccidn,

d) introducir el laminado de dos capas en el
proceso de formacidn de calzoncillos, y

e) laminar la pelicula eléstica del laminado de dos
capas estirado a una malla de comﬁonente de bastidor no
tejido elastico o no eléstico.

Consecuentemente, el método implica formar un
laminado de dos capas e introducir el laminado en un proceso
de formacién de calzoncillos de manera gque crean un laminado
de formacidén de panel de tres capas final al mismo tiempo
para producif el articulco de tipo de calzoncillos. De esta

manera, el laminado de tres capas resultantes tendra
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resistencia bastante superior para rasgar o romper los
laminados de tres capas usados previamente que se han formado
completamente antes de la activacidn. El método es ventajoso
también en que ofrece alta flexibilidad del proceso do que el
laminado de dos capas pueden ser laminados tUnicamente a las
porciones del componente de bastidor no tejido en donde se
desea elasticidad. Ademas, es posible usar diferentes
laminados de dos capas en diferentes porciones de la malla de
bastidor y laminar el laminado de dos capas a un componente
de bastidor no tejido bajo diferentes grados de estiramiento
en diferentes porciones de la malla del bastidor.

El laminado eléstico de dos éapas preferiblemente
tiene la forma de una o mids mallas de carrera que se
intrecducen continuamente en el procesc de formacidn de
calzoncillos.

Alternativamente, el laminado puede cortarse VY
configurarse en elementos separados que se usan para producir
porciones elasticas en el articulo de calzoncillo desechable.

El laminado de dos capas puede unirse a la malla de
componente de bastidor no tejido, elastico © no eléstico,
para producir el laminado de tres capas elédstico uniendo el
laminado de tres capas a otros componentes en el proceso de
formacién de calzoncillos ¢ se puede laminar con la malla de
componente de bastidor no tejida en una etapa final en el

procesoc de formacidén de calzoncillos. Si dos © mds mallas
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laminadas de dos capas se usan en el proceso de formacidn de
calzoncillos, las mallas pueden formarse dividiendo una sola
malla original en el ndmero deseado de mallas. La malla puede
dividirse antes o después de la laminacién a una malla de
componente de béstidor no tejida. Alternativamente, 1las
mallas individuales se pueden producir por separado e
introducirse en el proceso.

Ademas es posible:

a) producir primera y segunda mallas laminadas
eldsticas de tres capas laminando un laminado de dos capas
estirado, activado, a una malla no tejida,

b) unir una primera malla del laminado elé&stico de
tres capas a un primer borde de una malla de bastidor no
tejida central continua, y

c) unir una segunda malla del laminado elé&stico de
tres capas a un segundo borde de la malla de bastidor no
tejida central continua para formar una malla de bastidor
compuesta.

Las primera y segunda mallas de laminado eléasticas
de tres capas pueden producirse como un solo laminado de tres
capas que ge divide subsiguientemente para producir las
primera y segunda mallas de laminados de tres capas.

En otra modalidad, el método de acuerdo con la
invencién, el proceso de formacidn de calzoncillos comprende:

a) laminar una primera malla del laminado eléstico
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de dos capas estirado activado a una porcidn de una primera
malla de bastidor no tejida continua a una distancia de un
primer borde en la primera malla de bastidor no tejida
continua,

b) laminar una segunda malla del laminadeo de dos
capas estiradas, activadas a una porcidén de una segunda malla
de bastidor no tejida continua a una distancia desde un
primer borde en la segunda malla de bastidor no tejida
continua,

¢) unir el primer borde en la primera malla de
bastidor no tejida c¢ontinua al primer borde en la segunda
malla de bastidor no tejida continua para formar una malla de
bastidor compuesto.

El proceso ademds ofrece la ventaja para hacer
posible el uso del mismo laminado de dos capas prefabricado
para crear paneles que tienen diferentes caracteristicas de
extensidn, flexibilidad vy elasticidad. Esto se logra
seleccionando el grado de estiramiento del laminado de dos
capas en el paso de laminado en el proceso de formacidn de
calzoncillos y seleccionando el material wusado para el
componente de basﬁidor no tejido. Por lo tanto, los laminados
de dos capas diferentes y grados diferentes de estiramiento
pueden usarse en el proceso para formar un bastidor de pafal
que tienen diferente elasticidad indiferentes porciones.

En este contexto, un material elastico se definié

26
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como un material que tiene una elongacidén permanente después
del relajamiento o menos de 10% después de que el material se
ha sometido a wuna elongacién de 30% en la prueba de
elasticidad especifica en la descripcién.

Un material no eléstico es un material que no esté
dentro de la definicidn de un material elastico.
Consecuentemente, un material no elédstico como se usa en la
presente es un material gque puede ser estirable o no
estirable. En el caso de un material estirable, el material
tiene una elongacidén permanente después del estiramiento vy
relajamiento de mé&s de 10% después de haberse sometido a una
elongacidén de 30% como se determina de acuerdo con la prueba
de elasticidad.

El grado de estiramiento del laminado de dos capas
cuando se conectan al componente de bastidor no tejido es un
factor principal para determinar la elasticidad del laminado
de tres capas finales producidas en el proceso de formacién
de calzoncillos. Otros factores que influencian la
elasticidad del 1laminado de tres capas final son la
flexibilidad y capacidad de extensidén del componente de
bastidor no ejido. La cantidad de unidén entre el laminadc de
dos capas y la segunda malla no tejida no afecta 1la
flexibilidad y elasticidad del laminado de tres capas final.
Consecuentemente, un area grande unida disminuirda la

elasticidad en el laminado final de tres capas.
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Consecuentemente, un Area unida grande disminuira 1la
elasticidad en el laminado final mientras que los puntos de
unién distribuidos muy escasamente tendré&n una influencia muy
pequefia ¢ insignificante sobre la elasticidad.

La pelicula elédstica en el laminado de dos capas
preferiblemente se perfora con el fin de proveer capacidad
respirable en el laminado. Esto se puede lograr directamente
junto con el proceso de laminacidén, si, por ejemplo, se une
la primera malla nc tejida a la pelicula elastica por medio
de revestimiento de extrusidén. El1 paso de perforacidn puede
llevarse a cabo pasando la capa elédstica combinada y la malla
no tejida sobre un tambor de laminacién de vacio mientras que
la capa elastica estd en un estade fundido o semifundido.
Dicho proceso se describe en la Patente de E.U.A. No.
5,733,628 y da como resuitadc la pelicula elastica que se
forma en una capa de laminado tridimensional con abertura.

Alternativamente, la pelicula eldstica puede ser
una pelicula perforada prefabricada que se une a la primera
malla no tejida por cualquier medic adecuado tal como
adhesivamente, térmicamente o con soldadura ultrasdnica.

El paso de activacidén implica el estiramiento
creciente del laminado de dos capas de manera gque el material
no elastico se rompe o rasga, por lo menos parcialmente. La

activacidn puede llevarse a cabo por medio de rodillos de

engranes intercalados calientes o no calientes que tienen

75



10

15

20

25

12

dientes dispuestos circunferencialmente gque se intercalan y
agi estiran el laminado. El paso de activacidn permite que el
laminado se estire subsiguientemente sin restringirse
apreciablemente por la malla no tejida. El grado de ruptura
del material no tejido determina la elongacién posible méxima
para el laminado vresultante. Si el material no tejido se
rompe completamente en el procesc de activacidn, el laminado
tendra sustancialmente la misma elongacidén maxima que la capa
de pelicula eléstica.

Cuando se lleva a cabo el segundo paso de
laminacidén en la parte de formacidén de calzoncilles del
método, el laminado de dos capas se estira en por lo menos
una direccidén por 35-200% de su extensién no estirada
inicial. Preﬁeriblemente, el lamiﬁado de dcs capas se estira
en la direccidén de 1la méquiﬁa, MD. Eligiendo y controlando la
cantidad de estiramiento, es posible obtener una elasticidad
seleccionada en el laminado final. El laminado de dos capas
preferiblemente se estira por 35-180% de su extensidén no
estirada, maAs preferiblemente de 50-150% de su extensidn no
egtirada y més preferiblemente de 70-120% de su extensidn no
estirada durante 1la laminacidén con la segunda malla ‘no
tejida.

La cantidad de estiramiento del laminado de dos
capas se especifica como un porcentaje de 1la extensidn

inicial no estirada del laminado en la direccidn de
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estiramiento. A manera de ejemplo, un laminado que tiene una
primera longitud no estriada de 1 m y siendc estirada por 50%
tiene una segunda longitud estirada de 1.5 m.

El laﬁinado de dos capas activado puede unirse
adhesivamente al componente de bastidocr no tejido.
Alternativamente, el laminado de dos capas activado puede
unirse térmica o ultrasénicamente al componente de bastidor
no tejido. La unién térmica o ultrasénica puede tener forma
de uniones discretas tales como uniones de puntos o uniones
de lineas. Seleccionande un patrén de unidén de uniocones de
puntos distribuidas por separado, es posible lograr una
flexibilidad superior en el laminado resultante que con un
patrdén de unidén que ocupa una proporcidn grande de la
interfase entre las capas unidas.

De acuerdo con una modalidad adicicnal de la
invencién, el proceso de formacidn de calzoncillos cémprende
los pasos de:

a) laminar la pelicula elé&stica de una primera
malla del laminado de dos capas estirado, activado, a una
primera porcién de una malla de bastidor no tejida continua,
Y

b) 1laminar la pelicula elastica de una segunda
malla del laminado elastico de aos capas estirado activad a
una segunda porcidén de la malla de bastidor no tejida para

formar una malla de bastidor compuesta.
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Por una malla de bastidor compuesta se entiende una
malla que comprende dos o més componentes y de las cuales se
forma el bastidor de articulo tipo calzoncillos.

La primera malla del laminado eldstico de dos capas
estirado activado puede laminarse a una primera porcidén de la
malla de bastidor no tejida continua a una distancia desde un
primer borde en la malla de bastidor no tejida continua, y la
gegunda malla del laminado de dos capas estirado activado
puede laminarse a una segunda porcidn de la malla de bastidor
no tejida continua. De esta manera, los aspectos de cintura
elastica pueden formarse junto con los primero y segundo
bordes de la malla de bastidor no tejida continua uniendo los
miembros eldsticos a la malla de bastidor no tejida continua
en una primera porcidn de borde entre el primer borde de la
primera porcién de borde entre el primer borde de la malla de
bastidor no tejida éontinua y la primera malla del laminado
eldstico de dos capas estirado activado y una segunda porcidén
de borde entre el segundo borde de la malla de bastidor no
tejida continua y la segunda malla del laminado elé&stico de
dos capas estirado activado y doblando las primera y segunda
porciones de borde de la malla de bastidor no tejida
continua.

Alternativamente, los medios elasticos pueden
cubrirse por una malla de material gue es una parte continua

de la malla de bastidor, tal como una capa no tejida interna
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O externa, © gque se provee como una tira separada de material
de cubierta tal como un material no tejido. También es
posible dejar descubiertos 1los medios eléasticos. Por lo
tanto, las pdrciones de la malla de bastidor no tejida
continua que se extienden mas alld de las mallas de laminado
eladstico en los bordes de la malla de bastidor nc tejido
pueden usarse para formar una caracteristica de cintura
eladstica que es una parte integral de la malla de bastidor
compuesta. Una opcidén adicional es disponer las mallas de
laminado elésticas de dos capas activadas toda la trayectoria
de los bordes de la malla de bastidor no tejida y suplementar
la elasticidad de las mallas laminadas en 1loso bordes
disponiendo los medios elasticos de cintura a lo largo de los
bordes. Los medios elisticos de cintura, en una manera
convencional, pueden suministrarse como bandas, peliculas,
trenzas, etc., VY preferibleménte gse unen a los bordes de
cintura de la malla de bastidor en un estado tenso de manera
que crean tensidén elédstica superior en los bordes de cintura.
Los medios elasticos de cintura, segin se desea, pueden ser
cubiertos o descubiertos. Si los medios elasticos de cintura
se cubren por un material adicional, el material de cubierta
puede proveerse en forma de una malla no tejida que es una
parte continua de la malla de bastidor puede tener forma de
una cinta separada de material.

En el articulo absorbente de tipo de calzoncillos
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terminadeo, la parte de la malla de bastidor no tejido que se
dispone centralmente entre las mallas de laminado de dos
capas formard un panel bifurcado y las porciones de malla
eldstica laminadas en cualquier lado de la parte central de
la malla de bastidor formard los paneles frontal y posterior
que se extienden el&sticamente. La malla de bastidor no
tejida puede ser una malla eldstico o no eléstica.

El componente de nilcleo puede colocarse en la malla
de bastidor compuesta con una porcidén central gque se extiende
sobre la malla de bastidor no tejida central y con las
porciones extremas del componente de nidcleo extendiéndose en
cada una de las mallas de laminado de dos capas.

De acuerdo con una modalidad adicional de la
invencidn, el proceso de formacidén de calzoncillos comprende:

a) unir una primera malla del laminadc de dos capas
estirado, activado, a un primer borde de una malla de
bastidor no tejida central continua,

b) unir una segunda malla del laminado elastico de
dos capas estirado activado a un segundo borde de la malla de
bastidor no tejida central para formar una malla de bastidor
compuesta,

¢) laminar wuna primera malla no tejida a la
pelicula elastica de la primera malla del laminado de dos
capas estirado activado, y

d) laminar una segunda malla no tejida a la
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pelicula eléstica de la segunda malla del laminado de dos
capas estirado activado.

El componente de nicleo puede unirse a la malla de
bastidor antes o después de que las mallas laminadas
elasticas de dos capas estiradas, activadas, se laminen con
las primera y segunda redes no tejidas.

Particularmente, en una modalidad en donde el
componente de nicleo se coloca en la malla de bastidor antes
del paso de laminacidén final, puede ser benéfico si se
proveen las primera y segunda mallas no tejidas con cortes
que corresponden en tamafio y forma a las porciones del
componente de nlGcleo que se disponen en traslapamiento con
las primera vy segunda mallas no tejidas, los cortes
registrandose con los componentes de nicleo. De esta forma se
evita que las porciones del componente de nGcleo que se
extienden sobre el laminado de dos capas se cubran por las
segundas mallas no tejidas en el paso de laminado.

En una modalidad adicional de 1la invencidn, el
proceso de formacidédn de calzoncillos comprende:

a) unir una primera malla del laminado de dos capas
estirado, activado a un primer borde de una malla de bastidor
no tejida central continua,

b) unir una segunda malla del laminado elé&stico de
dos capas estirado activado a un segundo borde de la malla de

bastidor no tejida central para formar una malla de bastidor

5
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compuesta,

c) unir miembros elésticos de extremidades de unidn
a la malla de bastidor de compuesto, vy

d) laminar una malla no tejida a la malla de
bastidor compuesta, la malla no tejida que cubre las primer y
segunda mallas de laminado eléasticas de dos capas y los
miembros elasticos de extremidades.

Esta modalidad es ventajosa dado que ofrece buen
aseguramiento y cobertura de los miembros elésticos de
extremidades ai mismo tiempo que las porciones de panel
eldstico de la malla de bastidor se proveen con refuerzo.

El método de acuerdo con la invencidén también
incluye preferiblemente arreglar una caracteristica de
cintura elastica a lo largo de por lo menos unc de los bordes
del bastidor.

Una caracteristica de bastidor puede disponerse en
uno o ambos bordes de la malla de bastidor laminada eléstica
uniendc los elementos elasticos a la mall y cubriendo
opcionalmente los elementos elasticos con una malla no
tejida que puede ser un componente continuo de la malla de
bastidor ¢ una cinta no tejida separada.

Una caracteristica de cintura elastica
alternativamente puede unirse a la malla de bastidor como un

componente separado que se prefabrica o se manufactura en

linea con el procesoc de formacidédn de calzoncillos. La

¢S
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caracteristica de cintura eldstica preferiblemente se une
continuamente o se dispone sobre la malla de bastidor y se
puede suministrar como una banda elastica de cualguier clase

adecuada, tal como laminados eldsticos, tiras de espuma

elasticas, materiales no tejidos elasticos, materiales no:

elasticos que se han elastificado con trenzas o tiras
elasticas, etc. Una caracteristica de cintura elastica usada
cominmente se hace uniendo los elementos elédsticos tales como
roscas, bandas o cintas en un estado previamente tenso entre
dos capas de material no tejido, no elastico. Se pueden usar
todos los materiales eldsticos cominmente usados tales como
espuma eldstica de hule natural o sintétice, etc. Una
caracteristica de cintura de este tipo se pueden formar de
dos capas separadas de material no tejido o se puede hacer de
una sola capa de material no tejido que se pliega en una
estructura de dos capas. También es posible usar el laminado
de dos capas activado de acuerdo con la invencidén para crear
una caracteristica de cintura eléastica. La caracteristica de
cintura eldstica preferiblemente tiene una tensidén eléstica
superior a la de las porciones de panel elasticas.

En una modalidad alternativa, la caracteristica de
cintuia elastica es wuna parte integral de 1la malla de
bastidor. En esta modalidad, 1la caracteristica de cintura

eladstica puede formarse plegando una porcién de borde de una

parte elastica o no eldstica de la malla de bastidor vy

86
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elementeos elésticos de unidn entre las porciones plegadas de
la malla de bastidor. Normalmente, la caracteristica de
cintura eléstica se forma plegando una porcidn del componente
de malla de bastidor no tejida que es una extensidn de una de
las capas no tejidas en el laminado de tres capas elasticas
produce de acuerdo con 1la invencién. Es posible también
conectar los elementos elisticos a una capa de la nmlla.de
bastidor v dejan descubiertos los elementos eldasticos, o
cubiertos por una malla de separacién. Si la caracteristica
de cintura elédstica incorpora la malla de laminado eléastico
de acuerdo con la invencién, la malla de laminado elédstico
puede legarse para crear una porcidén de laminado doble que
tiene fuerza de retraccidn elastica superiocor a la de 1la
porcidn no plegada de la parte de la malla de bastidor
incluyendo unidamente una sola malla laminada de dos capas.
La malla laminada eldstica plegada puede suplementarse por
elementos elédsticos adicionales.

El laminado de dos capas activado puede estirarse
en por lo menos una direccidn de 35-180% de su extensidén no
estirada, mas preferiblemente de 50 a 150% de su extensidn no
estirada y més preferiblemente de 70 a 120% durante la
laminacién con el componente de bastidor no tejido.

El método de acuerdo con la invencidn ademds puede
incluir cualquier paso de produccién de formacién de

calzoncillos tales como uno o mds de los siguientes pasos de
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produccidn:

a) cortar la malla de Dbastidor para formar
aberturas para las piernas,

b) doblar la malla de bastidor junto con el
componente de nicleo absorbente integrado,

¢) formar uniones laterales en la malla doblada, y

d) separar articulos absorbentes similares a
calzoncillos individuales del bastidor cortando en las
uniones laterales.

Con frecuencia las uniones laterales se disponen en
un articulo del tipo de calzoncillos paré conectar la porcidn
frontal del articulo a la porcidn posterior y para formar un
calzoncillo que tiene una abertura de cintura y aberturas de
piernas. Usualmente, las uniones laterales se pretende que
estén dispuestas en las caderas del usuario durante el uso de
calzoncillos absorbentes, pero también se sabe que estan se
colocan las uniones laterales mas hacia la parte frontal del
articulo. Las unicnes laterales preferiblemente se disefian de
manera que puedan soportar las fuerzas de tensidn que surgen
cuando se pone el articulo y se usa, pero de manera gue puede
rasgarse o abrirse en una wmanera controlada cuando los
calzoncillos absorbentes se quitan o revisan para ver si el
articulo necesita cambio. En el Gltimo caso, las uniones
laterales preferiblemente son uniones resellables, como se

sabe en la materia.
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La invencidén también provee un articulo absorbente
de tipo de calzoncillo gque comprende una estructura de
bastidor que comprende un panel frontal que tiene un borde de
extremo frontal y los primero y segundo bordes laterales, un
panel posterior teniendo un borde extremo posterior y primero
y segundo bordes laterales y un panel de entrepierna
dispuesto entre los paneles frontal Yy posterior,
respectivamente, vy formando una banda de cintura en el
articulo absorbente, los primero y segundo bordes laterales
del panel frontal estando unidos por las uniones de borde a
los primero y segundo bordes laterales del panel posterior.
De acuerdo con la invencién, por lo menos uno de los paneles
frontal y posterior comprende un laminado elastico de dos
capas gue comprende una primera malla no tejida fibrosa no
eldstica y una pelicula elastica y un componente de bastidor
no tejido que se ha laminado a 1la pelicula elastica del
laminado elédstico de dos capas mientras gque el laminado
elastico de dos capas se estira de 35-200%. El1 laminado
elastico de dos capas preferiblemente se estira de 35 a 180%
de su extensidén no estirada, mds preferiblemente de 50 a 150%
de su extensidén no estirada y mds preferiblemente de 70 a
120% durante la laminacidén al componente de bastidor no
tejido.

Las porciones de bastidor laminadas de tres capas

elédsticas preferiblemente forman los paneles frontal vy
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posterior del pafial de tipo de caloncillos. Sin embargo, es
posible formar solo partes de los paneles frontal y posterior
respectivos del laminado de tres capas elastico. En dichas
modalidades, por lo mencos 20%, preferiblemente por lo menos
25%, mas preferiblemente por lce ' menos 30% Y mas
preferiblemente por lo menos 40% del &rea superficial total
del bastidor se constituye por el laminade de tres capas.
Come un ejemplo, el laminado de dos éapas elastico puede

aplicarse solo a las partes de los paneles frontal vy
posterior gue se pretenden gque estén sobre las caderas el
usuario y por lo tanto de los paneles laterales elasticos.
También es posible disefiar un articulo de tipo de
calzoncillos sin ningln traslapamiento entre la regidn en la
cual el componte de ntcleo se aplica y el material laminado
eldstico en los paneles frontal y posterior.

La primera malla no tejida fibrosa no eléstica y/o
el componente de bastidor no tejido puede comprender fibras
termoplasticas. Las mallas no tejidas normalmente seran
incorporadas en uniones y costuras en el articulo tipo
caloncillo desechable. Por lo tanto, es altamente conveniente
que las mallas no tejidas sean soldables por calor por
procesos de soldadura wultrasdénica. Ejemples de polimeros
adecuados para usarse en las mallas no tejidas son
polietileno, poliésteres, polipropilenc y otros homopolimeros

y copolimeros. Las mallas no tejidas soldables tienen un alto

P
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contenido de fibras termoplésticas y contienen por lo menos
50% de fibras termoplasticos y preferiblemente por lo menos
80% de fibras termoplésticas.

Un tipo adecuado de mallas no tejidas para usarse
particularmente como el componente de bastidor no tejide es
un material no tejido crepé. Los materiales no tejidos en
crepé generalmente tienen mayor extensidn y flexibilidad gque
log materiales no tejidos gque no estan en crepé. Eligiendo un
material no tejido en creé para el componente de bastidor no
tejido, es posible lograr un laminado de tres capas final en
el articulo de tipo de calzoncillo que es mas coédmodo y
extensible de lo que es posible con un material no tejido que
no tiene forma de crepé. El material no tejido en crepé hace
mas facil que el laminado de tres capas se contraiga después
de la elongacidn, incrementando asi la elasticidad cuando se
compara con un laminado correspondiente que tiene una segunda
capa no tejida que no esti en crepé. Si se desea, la malla no
tejida no elastica en el 1aminad5 de dos capas también puede
ser un material no tejido en crepé.

La pelicula eléastica wusada para producir el
laminado en dos capas puede ser cualquier polimero eléstico
adecuado, natural o sintético. Un ejemplo de una pelicula
elastica que ha probado que provee buena elasticidad vy
respiracidén es una pelicula elastomérica de tres capas con el

polietileno-estireno/etileno/butadienc/estireno-propileno
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(PE-SEBS-PE) .

El laminado de dos capas elastico usado en el
proceso de formacién de calzoncillos de acuerdo con la
invencién se compone de una capa de material fibrosc y una
capa elastica. La capa fibrosa se elige de manera que provee
una sensacidén similar a tela y apariencia al laminado.
Ejemplos de materiales adecuados son mallas, materiales de
unidén centrifuga, y materiales no tejidos en crepé, como se
exhibidé antes. Dichos materiales también son adecuados para
el componente de bastidor no tejido al cual se conecta el
laminadolde dos capas. Sin embargo, se puede usar cualquier
material no tejido suave, flexible y preferiblemente
extensible y laminados no tejidos, tal como laminados unidos
por centrifugado, soplados por fusién, unidos por
centrifugado (SMS, por sus siglas en 1inglés), materiales
cardados y trenzados rotacionalmente.

El peso base de la malla no tejida usada en el
laminado de dos capas adecuadamente es de 10-80 g/m* vy

preferiblemente de 13-50 g/m°.

Ejemplos de polimeros
adecuados usados en el material fibroso son polietileno,
poliésteres, polipropileno Y otros homopolimeros Y
copolimeros de poliolefina. Las fibras naturales, por
ejemplo, algoddn, también se pueden usar mientras proveen las

propiedades deseadas. Una mezcla de polimeros pueden

contribuir a una flexibilidad superior de la capa no tejida,
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y a través de esta, dar al material no tejido una elongacidn
superior a una carga maxima. Una mezcla de polietileno vy
polipropilenc ha probado proveer buenos resultados a este
respecto. Sin embargo, se pueden usar también los materiales
tejidos que tienen diferentes mezclas de fibras.

La capa elastica preferiblemente es una pelicula
elastica con aberturas. Esta capa elastica puede tener un
peso de base de entre 10 y 120 g/m®, preferiblemente entre 15
y 60 g/m?’. La capa eldstica puede ser cualquier polimero
eldstico adecuado, natural o sintético. Algunos ejemplos de
materiales Utiles para la capa eldstica son polietilenos de
baja cristalinidad, polietilenos de baja cristalinidad
catalizados con metaloceno, copolimeros de acetato de etilen-
vinilo (EVA), pecliuretano, poli-isopreno, copolimercs de
butadieno-estireno, copolimeros de bloque de estireno, tales
como estireno/isoprenc/estireno (819),
estireno/butadieno/estireno /SBS, o copolimero de blogue de
estireno/etileno-butadienc/estirenc. Las mezclas de estos
polimeros también se pueden usar como otros materiales
elastoméricos © no elastcoméricos de modificacidén (PE-SEBS-
PE) .

El laminadc de dos capas elastico, por ejemplo,
puede manufacturarse y activarse de acuerdo con cualguiera de
los métodos descritos en WO 03/047488 o EP 0 715 351

aplicando la malla no tejida a un lado de la pelicula. La

v
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malla no tejida y la pelicula puede ser unida por extrusidn o

puede unirse por adhesivo. El laminado de dos capas se estira
crecienﬁemente para activar la elasticidad de la capa de
pelicula. El estiramiento creciente  para activar la
elasticidad de la capa de pelicula. El estiramiento creciente
puede hacerse en un punto debajo de la elongacidén en la
carga pico de la malla no tejida para retener alguna

resistencia en la malla no tejida. Alternativamente, el

- estiramiento puede llevarse a cabo de manera que se rasga

completamente el material no tejido, como se describidé en WO
03/047488.

Cuando se lamina el laminado de dos capas al
componente de bastideor nc tejide, se crea un laminado de tres
capas que tiene una cara uniforme en la superficie en donde
el laminado de tres capas que tiene una cara uniforme en la
superficie en donde el laminado de dos capas se dispone y una
cara perforada que estd algo unida, en la superficie opuesta,
en donde se dispone el componente del bastidor.
Consecuentemente, dependiendo del orden de las capas en el
articulo de tipo de calzoncillos producido, el laminado de
tres capas puede orientarse con la cara uniforme en la parte
interna del articulo y la cara irregular que mira hacia
fuera. De esta manera, las partes de contacto con la piel del
laminado pgrticularmente gseran suaves, uniformes vy no

irritaran la piel del usuario. Sin embargo, es

s
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alternativamente posible disponer el 1laminadc con 1la cara
uniforme en el exterior del articulo absorbente. De esta
manera, se obtiene un articulo absorbente gque tiene una
superficie uniforme en contacto con cualgquier ropa usada
sobre el articulo absorbente. Dicha modalidad puede ser
ventajosa cuando el articulo es un par de calzoncillos
sanitariocs o calzoncillos de incontinencia para adultos..La
superficie uniforme del laminado es estéticamente agradable y
serd menos visible cuando se usa el articulo absorbente bajo

prendas delgadas o de ajuste estrecho.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La invencidén seréd descrita més adelante en mayor
detalle con referencia a los dibujos anexos, en dcnde

La Fig. 1 muestra esquemdticamente un método para
producir un laminado elé&stico de dos capas,

La Fig. 2 muestra esquematicamente un método para
producir articulos absorbentes de tipo de calzoncillos de
acuerdo cen la invencidn,

La Fig. 3 es una segunda modalidad de un método
para producir articulos absorbentes de tipo de calzoncillos
de acuerdo con la invencidn,

La Fig. 4 muestra una tercera modalidad de un
métode para producir articulos absorbentes del tipo de

calzoncillos de acuerdo con la invencidn,

q9s
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La Fig. 5 muestra una cuarta modalidad de un método
para producir articulos absorbentes del tipo de calzoncillos
de acuerdo con la invencién,

La Fig. 6 muestra un pafial del tipo de calzoncillos
de acuerdo con la invencién en un estado plano, y

La Fig. 7 muestra el paial en la Fig. 3 con

uniones laterales cerradas.

MODALIDADES DE LA INVENCION

La Fig. 1 muestra esquematicamente un método para
producir un laminade de dos capas gue puede estirarse
elasticamente que  puede incorporarse en  un articulo
absorbente de tipo de calzoncillos de acuerdo con la
invencidn.

La malla no tejida 1 se alimenta de un rodillo de
almacenamiento 2 en un pasador de unién entre un rodillo de
hule 3 y un rodillo metdlico 4. Un polimero de formacidn de
pelicula elastica fundida 6 se extruye a través de un dado 7
en el pasador y la malla no tejida 1 y la pelicula eléastica
forma un laminado de dos capas 8 gque se saca en un rodillo 9.

El 1rodillc metédlico 4 en el pasador de unién
preferiblemente es un rodillo de succidén abierto de manera
que la formacién tridimensional y apertura de la pelicula
elédstica extruida 6 se logra simulté&neamente con la unidn de

la pelicula 6 a la malla no tejida 1.
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E1 laminado de des capas 8 se activa
subsiguientemente pasando el laminado entre los rodillos de
engrane intercalados 10, 11 de manera gue el laminado 8 se
somete al estiramiento creciente. Existe cierto numerco de
técnicas de estiramiento diferente, como se exhibe en la EP 0
714 351. Dependiendo del disefio de los rodillos de engranes
intercalados, se puede realizar un estiramiento creciente de
manera que estire diagonalmente el laminado, en la direccién
de la maquina (MD) o en la direccidn transversal (CD). La
cantidad de ruptura de la malla no tejida ocasionada por el

egtiramiento creciente puede controlarse ajustando la

profundidad intercalada de los dientes o} elementos
intercalados de 1los reodillos de engrane. El estiramiento
creciente libera o¢ activa la elasticidad de la pelicula
elastica y permite gque el laminade de dos capas 8 sea
elasticamente extensible. En los laminados de la invencidn,
la activacidén usualmente puede implicar el rasgado ¢ ruptura
de la malla no tejida principalmente a lo largo de las lineas
de deformacidén paralelas con el CD y perpendiculares al MD.
Después de la activacién, el laminado 8
preferiblemente se rueda en un estado no tenso en un rodillo
de almacenamiento y se deja relajar durante un tiempo. EI1
paso de relajamiento se representa mostrando la linea de
produccién punteada en A en la Fig. 1. El almacenamiento

intermedio y relajamiento puede ser particularmente benéfico
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si la velocidad de produccién en el proceso de laminacidén es
inferior a 1la velocidad de produccién en el proceso de
formacidén de calzoncillos o cuando el laminado de dos capas
se lleva desde un proveedor externo y se usa en el proceso de
formacidén de calzoncillos de acuerdo con la invencidn.

El laminade activado y preferiblemente relajado 8
se estira subsiguientemente pasandc entre un par de rodillos
12, 13 impulsados a diferentes velocidades. El laminado 8 se
estira en por 1lo menos una direccidén de 35-200% de su
extensién inicial no estirada antes de que se introduzca en
un procesco de formacidén de calzoncillos y laminado a una
malla de tres componentes. Eligiendo y controlando Ila
cantidad, es posible obtener una elasticidad seleccionada en
el laminado extremc de tres capaé.

La Fig. 2 muestra esguemdticamente un método para

producir paflales de calzoncillos 21 u otros articulos

abscrbentes de tipo de calzoncillos. De acuerdo con la

invencién, el método implica formar wuna estructura de
bastidor que ©porta un componente de micleo. En 1las
modalidades mostradas de la invencién, se forma el componente
de nGclec por separado como un "empaque de nlcleo”, con un
nicleo absorbente encerrado entre una l&mina superior y una
léamina de refuerzo impermeable al 1ligquido. Aunque es una
forma preferida para incorporar el componente de ndcleo en la

estructura de bastidor, las modalidades alternas gque wusan
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partes de la estructura de bastidor como ldmina superior y/o
lédmina posterior se contemplan dentro del alcance de la
invencién.

Las modalidades preferidas del proceso de formacién
de calzoncillos de acuerdo con la invencién implica el uso de
mallas continuas de material para formar diferentes porciones
de malla de bastidor tales como una porcidén de entrepierna,
porciones de parneles frontal y posterior y una porcidn de
banda de cintura, y estirdndolas mallas de 1laminado de dos
capas eldsticas en la direccidén de magquina, MD, como se
muestra en las Figs. Sin embargo, como se establecid
previamente, el proceso de formacién de calzoncillos de
acuerdo con la invencién también puede implicar la
incorporacidén de mallas de laminado eléastico discreto y otros
glementos y puede implicar estirar las malas de laminado de
dos capas en la direccidén transversal, CD, o en mas -de una
direccidn.

Como se mwmuestra en la Fig. 2, se forma una
egtructura de bastidor de una malla de bastidor compuesta 22
gque comprende una malla de bastidor no tejida central 23,
primera y segunda mallas laminadas de dos capas elasticas
activadas 24, 25 y las primera y segunda caracteristicas de
cintura 26, 27. Las mallas laminadas de dos capas eléasticas
24, 25 pueden ser mallas del laminado producido en el método

mostrado en la Fig. 1. Alternativamente, las mallas pueden
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producirse por medio de cualquier otro método de laminacidn
adecuado, tal como una unidén adhesiva, soplado por fusidn, de
una malla no tejida en una pelicula eliastica, unidén
ultrasdénica o unidén térmica. Las mallas de laminado incluyen
una capa de una pelicula elastica yuan capa no tejidé y se
han activado como se describi® previamente. Las mallas
laminadas 24, 25 se unen a la malla de bastidor no tejida
central 23 con el lado de la pelicula que mira el observador
de la Fig. 2 y con el lado no tejido gque mira 1equ del
observador. De esta manera, el lado no tejido de las mallas
laminadas estardn en el exterior del pafial de calzoncillos
terminados 21.

Antes de unir las mallas laminadas 24, 25 a 1la
malla de bastidor no tejida central 23, las mallas de
laminado se estiran por lo menos en la direccién de la
maguina (MD) por 35-200% de su extensidn no estirada inicial.
El estiramiento puede 1llevarse .a cabo pasando las mallas
entre un par de rodillos impulsados a diferentes velocidades.
Eligiendo y controlando 1la cantidad de estiramiento, es
posible obtener una elasticidad seleccionada en lamilla de
bastidor terminada. Las mallas de laminado 24, 25
preferiblemente se estiran por 35-180% de su extensién no
estirada, més preferiblemente de 50-150% de su extensidn no
estirada y mas preferiblemente de 70-120% de su extensidn no

estirada. Las mallas laminadas 24, 25 no necesitan estirarse
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al mismo "grado si se desea diferente elasticidad en
diferentes porciones de la estructura de bastidor. También es
posible usar mallas laminadas elé&sticas que tienen diferentes
combinaciones de pelicula/material no tejide, diferentes
grados de activaciédn, etc.

El grado de estiramiento de las mallas laminadas
24, 25 durante el proceso de formacién de calzoncillos es un
factor principal para determinar la elasticidad final de la
porcidn de la malla de bastidor 22 ocupado por las mallas
laminadas de dos capas 24, 25.

Las caracteristicas de cintura 26, 27 se crean
uniendo c¢intas no tejidas separadas de unidén 28, 29 a los
bodes externocs de las mallas laminadas elasticas 24, 25,
uniendo los elementos elasticos 30 a las cintas no tejidas
28, 29 y doblando y asegurando las cintas no tejidas 28, 29
sobe los elementos eléasticos 30 para crear las bandas de
cintura elasticas a lo largo de 1los bodes de la malla de
bastidor 30 para crear bandas de cintura a lo largo de los
bordes de la malla de bastidor 22. Las caracterisgsticas de
cintura elastica alternativamente se pueden formar doblando
una porcién de borde de una o ambas mallas laminadas
elasticas 24, 25. La porcidén plegada tendrd mayor fuerza
elastica que una malla no plegada. Si se desea, la malla
laminada plegada puede suplantarse con elementos eldsticos

adicionales. También es posible crear una caracteristica de
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cintura en el borde de una o ambas malias laminadas eléasticas
24, 25 uniendo los elementos elasticos a la malla y cubriendo

opcionalmente los elementos elasticos con una cinta no tejida

. separada.

Un componente de nilcleo 32 se produce por separado
del proceso de formacidn de calzoncilles y se coloca en la
malla de bastidor 22.

El ccomponente de nlicleo 32 comprende un ntcleo
absorbente 33 dispuesto entre una capa de barrera de liguidos
34 y una capa de lamina superior permeable al liquidec 35. En
el ejemplo mostrado, el componente de nidclec 32 comprende
ademas elementos elasticog 36 dispuestos en patrones en forma
curva en 1la capa de barrera de liguidos 34. El1 patrdn
mostrade solo se pretende como un ejemplo y otros patrones se
pueden usar para los elementos elédsticos 36 tal como
elementos eldsticos lineales. También es posible dispensarse
con elementos elasticos en el componente de ndcleo 32, EI
nicleo absorbente se muestra como una estructura de dos
componentes con una capa absorbente m&s pequefla, superior 37
y una capa inferior algo mas grande 38. Se debera entender
gque la construccidn del componente de niticleo 32 y el nicleo
absorbente no significa que limite la invencidén. Por lo
tanto, cualquier concepto de nlcleo empleado cominmente vy
materiales se pueden usar en el proceso de acuerdo con la

invencioén.
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Después de unir el componente de nidcleo 32 con la
malla de bastidor 22, las primera y segunda mallas no tejidas
39, 40 se laminan a las primera y segunda mallas laminadas de
dos capas estiradas 24, 25, respectivamente, para crear
mallas laminadas de tres capas 41, 42.

Con el fin de evitar cubrir las porciones extremas
del compeonente de ndclec 32, las malas no tejidas 39, 40 se
proveen con cortes exteriores 43 gque se disponen en registro
con los componentes de nlcleo 32 en la malla de bastidor 22.
Sin embargo, los cortes 43 son una caracteristica opciocnal y
se pueden omitir, seglin se desea.

Como una alternativa a las formas descritas
previamente para producir una caracteristica de cintura en la
malla de bastidor 22, las mallas no tejidas 32, 40 pueden
dimensionarse para extenderse mas alld de los bordes de las
mallas laminadas de dos capas 24, 25 y las porciones que se
extienden pueden elastificarse para formar caracteristicas de
cintura 26, 27, a lo large de los bordes de la malla de
bastidor de compuesto 23, como se describid previamente.

La eieccién de material para las primera y segunda
mallas no tejidas influencia 1la flexibilidad y extensidn del
laminado de tres capas creado. La cantidad de A&rea unida
entre las mallas de laminado elédsticas 24, 25 y las mallas no
tejidas también afecta la flexibilidad y elasticidad del

laminado de tres capas. Consecuentemente, un &rea grande
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unida disminuir& la elasticidad en el laminado final mientras
que los puntos de unidn escasamente distribuidos tendran una
influencia muy pequefla o insignificante sobre la elasticidad.

La laminacién de las mallas no tejidas 39, 40 a las
mallas laminadas 24, 25 puede llevarse a cabo revistiendo o
rociando el lado de pelicula de las mallas laminadas 24, 25
con adhesive y subsiguientemente  pasando las mallas
combinadas a través de un pasador de unidn entre dos rodillos
de unién. El1 adhesivo preferiblemente es un adhesivo
termoplastico, aunque se puede usar otro tipo de adhesivo si
se desea. Alternativamente, se puede usar unidén ultrasdénica o
térmica en el paso de laminacidn.

El laminado de tres capas resultante 41, 42 se
estira elé&sticamente y tiene wuna elasticidad selecciocnada
dependiendo principalmente de la elasticidad de la pelicula
elastica en las mallas laminadas de dos capas 24, 25, el
grado de rasgado de la primera malla no tejida durante la
activacidén de las mallas laminadas elasticas y la cantidad de
estiramiento de las mallas laminadas de dos capas 24, 25
antes de unirse a las mallas no tejidas 39, 40. Sin embargo,
como se exhibid antes, las propiedades de 1las mallas no
tejidas con respecto a 1la flexibilidad vy extensidén y la
cantidad de unidén efectuada en el paso de laminacidén no
influencia la elasticidad del laminado final 41, 42.

En el pafial de calzoncillo, cuandeo las mallas
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laminadas elédsticas estdn en una condicidn relajada, los
laminados de tres capas 41, 2 tendréan una cara uniforme en el
exterior del pafal y una cara algo perforada irregular, en el
interior en donde se aplican las capas no tejidas 39, 40.
Esto se debe a gque las capas no tejidas 39, 40 se han unido a
las mallas laminadas de dos capas 24, 25 mientras gque las
mallas laminadas de dos capas estuvieron en un estado
elasticamente extendido. Las mallas no tejidas estiradas no
crecientemente proveen refuerzo del laminado, hace resistente
la perforacidén del laminado y permite gque el laminado se
someta a las fuerzas de traccidédn y estiramiento gue surgen
cuando se pone y guita un articulo de calzoncillo sin ruptura
o rasgado.

Ademés, seleccionando los materiales son tejidos
gue tienen propiedades termopléstiéos para el material no
tejido en las mallas laminadas de dos capas y/o para las
mallas no tejidas suministrad sen el proceso de formacidn de
calzoncillos, las mallas pueden unirse a otros componentes
por técnicas de unidén térmica y soldadura ultrasdnica. Por
ejemplo, puede ser benéfico si por lo ﬁenos una de las capas
no tejidas en el laminado de tres capas se hace sustancial o
completamente de fibras termopléasticas, preferiblemente
fibras de polipropileno. La capa no tejida entonces puede
usarse para formar uniones laterales con buna resistencia a

la tensidn. Dado gque las uniones térmicas usadas en las
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uniones laterales penetran usualmente los materiales

soldados, la orientacidén del laminado con respecto a las
capas no tejidas normalmente no es crucial para obtener una
unién termo-unida mientras gque por lo menos una de las capas
se hace predominantemente de fibras termoplasticas o la
combinacidén de dos capas contiene suficiente material
termopléastico con el fin de lograr suficiente resistencia de
unién. Las uniones laterales preferiblemente son uniones
laterales que pueden romperse, es decir, las soldaduras
pueden desprenderse o rasgarse cuando se remueve el pafial.

El método mostrado en 1la Fig. 2 nc incluye la
aplicacién de elementos elésticos en las piernas. Sin
embargo, desde luego es posible aplicar elastico en las
piernas si se requiere elastificacién adicioconal en las
aberturas de las piernas del pafial de calzoncillos. E1
elastico de piernas puede aplicarse en cualquier forma
conocida y wusan cualquier elemento elastico ccnocido. Un
ejemplo de un método adecuado para disponer los eléasticos de
las piernas se describe en WO 2004/078083.

Después del paso de laminacidén final, una porcidn
44 se corta de la malla de bastidor 22 entre los componentes
de ndcleo 32 para crear aberturas de las piernas 45. La malla
de bastidor vy 1los componentes de nlcleo ‘integrados 32 se
doblan centralmente y las mitades de malla se unen en las

uniones laterales 46 entre los componentes de nacleo.
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Finalmente, los pafiales de calzoncillos individuales 21 se
cortan de la malla de produccién.

El método en la Fig. 2 muestra los componentes de
ndcleo que se unen a la malla de bastidor antes de la
laminacién con las mallas no tejidas 39, 40. Sin embargo, en
un método alternativo, los componentes de nlicleo 32 pueden

unirse a la malla de bastidor después del paso de laminacidn,

es decir, cuando 1la mallas de bastidor se ha ensamblado -

completamente. En una modalidad, normalmente no es necesario
disponer los cortes en las areas de traslapamiento entre los
componentes de nicleo y las mallas laminadas de dos capas 24,
25.

La Fig. 2 es una representacién altamente
esquematica del método de acuerdo con 1la invencidn. Sin
embargo, todos los pascs individuales, tales como uniédn,
corte, pliegue, etc. son bien conocidos y descritos en la
materia.

En el método en la Fig. 3, la malla de bastidor no
tejida central 23 se extiende en la direccidn transversal
(CD) sobre la anchura completa de la malla de bastidor 22.
Las caracteristicas de cintura 26, 27 se forman en 1la malla
de bastidor no tejida central 23 uniendo los elementos
elasticos 30 en las porciones de borde 50, 51 de la malla de
bastidor y doblando y asegurando las porciones de bordes 50,

51 de 1la mwmalla de bastidor y plegado vy asegurando las
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porciones de borde 50, 51 sobre los elementos elédsticos. La
direccidn de pliegue de las porciones de bordes 50, 51 no es
critica para la invencidén. Sin embargo, normalmente se
prefiere que las porciones de borde 50, 51 se plieguen en la
direccién mostrada en la Fig. 3, dado que los bordes libres
de las porciocnes de borde plegadas 50, 51 estardn en la parte
interna del articulo de tipo de calzoncillo resultante 21 y
el exterior del articulo de tipo de calzoncillo 21 tendra una
apariencia més uniforme y confecciconada.

La primera y segunda mallas laminadas de dos capas
elasticas activadas 24, 25 se unen a lamilla de bastidor no
tejido central 23 con el lado no tejideo mirando hacia fuera
de la malla de bastidor no tejido central y con el lado de la
pelicula mirando hacia la malla de bastidor no tejida central
23 de manera gue la capa de pelicula elastica se emparede
entre las capas no tejidas. Las mallas laminadas de dos capas
eladsticas 24, 25 se disponen a lo largo de los bordes de la
malla de bastidor 23, hacia adentro de las caracteristicas de
cintura elésticas y dejando una porcidén central de la malla
de bastidor no tejida 23 libre de las mallas de laminadc 24,
25. En una modalidad alternativa, las mallas de laminado de
dos capas elasticas pueden aplicarse a una sola malla sin
tener un espacio central. Dicha modalidad produce un articulo
de tipo de calzoncillo que tiene un laminado de tres capas

eldstico que cubre la porcidén de entrepierna de la malla de
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bastidor, asi como las porcicnes de panel frontal y posterior
de lé&dmina de bastidor.

Cuando se aplica como se muestra en la Fig. 3, las
mallas laminadas 24, 25 terminardn en el exterior del
articulo de tipo de calzoncillos terminado 21. Sin embargo,
desde luego es posible disponer las mallas laminadas en el
interior de la malla de bastidor 23, de manera gue la malla
de Dbastidor forma una superficie externa continua en el
articulco de tipo de calzoncillos terminado 21.

Como en el método en la Fig. 2, las mallas

laminadas 24, 25 se estiran antes de la laminacidén a la malla
de bastidor no tejido central 23. Las mallas laminadas se
estiran por lo menos en la direccidén de la maguina (MD) por
35-300% de su extensidn no estirada inicial, preferiblemente
de 35-180% de su extensidén no estirada, més preferiblemente
de 50 a 150% de su extensidén no estirada y mas
preferiblemente de 70-120% de su extensidn no estirada. Como
en la modalidad de la Fig. 2, las mallas laminadas 24, 25 no
necesgitan estirarse al mismo grado en diferente elasticidad
si se desea en diferentes porciones de 1la estructura de
bastidor. Asi mismo, es posible usar mallas laminadas que
tienen diferentes composiciones, vy diferentes grados de
activacién.

Los componentes de ncleo 32 se colocan en la malla

de bastidor ensamblada 22, se realizan cortes de piernas 45,
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se pliega la malla de produccidén, las costuras laterales 46
se forman y los pafiales de calzoncillos individuales 21 se
apartan de la malla de produccidén de la misa manera que en el
proceso de la Figura 2.

El orden de los pasos de produccidn no tiene que
ser como se muestra en 1la Fig. 3. Consecuentemente, las
mallas laminadas de dos capas activadas, estiradas 24, 25
pueden laminarse a la malla no tejida central 23 antes de
formar las caracteristicas de cintura 26, 27. Similarménte,
los componentes de nGcleo 32 pueden unirse con la malla de
bastidor 22 antes de la aplicacidén de las malla laminadas de
dos capas 24, 25.

Sin embargo, en dicha modalidad puede ser
conveniente cortar cualquier porcidn de las mallas laminadas
de dos capas 24, 25 que de alguna manera se traslaparén con
los componentes de nicleo. Como en el método de la Fig. 2,
los elasticos de piernas pueden agregarse si se desea.

Un método adicional de acuerdo con la invencidn se
muestra en la Fig. 4.

Como en el método de la Fig. 2, el método en la
Fig. 4 implica la formacidén de una estructura de bastidor de
una malla de bastidor 22 que comprende una malla de bastidor
no tejida central 23, primera y segunda mallas laminadas de
dos capas elésticas activadas 24, 25 y primera y segunda

caracteristicas de cintura 26, 27. Las mallas laminadas 24,
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25 se unen a la malla de bastidor no tejida central 23 con el
lado de la pelicula mirando al observador de la Fig. 4 y con
el lado no tejideo mirando lejos del observador de manera que
el lado no tejido de las mallas laminadas estaran en el
exterior del pahal de calzoncillos terminado 21.

Antes de unir las mallas laminadas 24, 25 a la
malla de bastidor no tejide central 23, las mallas laminadas
se estiran como se describid previamente por lo menos en la
direccidén de la magquina (MD) por 35-300% de su extensidédn no
estirada inicial, estirada preferiblemente de 35-180% de su
extensidén no estirada, més preferiblemente de 50-150% de su
extensidén no estirada y mé&s preferiblemente de 70-120% de su
extensidén no estirada. Diferentes grados de estiramiento
pueden usarse para las mallas laminadas 24, 25 si se desea y
las mallas pueden tener diferentes composiciones, diferentes
grados de activacidn, etc.

Las caracteristicas de cintura 26, 27 se c¢rean
uniendo tiras no tejidas separadas 28, 25 a los Dbordes
externos de las mallas laminadas elasticas 24, 25, uniendo
los elementos elésticos 30 a las tiras no tejidas 28, 29 y
doblando y asegurando las tiras no tejidas 28, 29 sobre los
elementos eldsticos 30 para crear bandas de cintura elésticas
a lo largo de los bordes completos de lamilla de bastidor 22.
Las caracteristicas de cintura eléastica alternativamente

pueden formarse plegando una porcidn de borde de una o ambas
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mallas laminadas elasticas 24, 25, como se muestra en la Fig.
3, opcionalmente suplementada con elementos elasticos
adicionales. También es posible crear una caracteristica de
cintura en el borde de una o ambas mallas laminadas elésticas
24, 25 uniendo los elementos elasticos a la malla y cubriendo
opcionalmente los elementos elasticos con una tira no tejida
separada. Una opcidn adicional es crear una caracteristica de
cintura eldstica uniendo los elementos eldsticos 30 a 1lo
largo de los bordes de la malla elédstica y cubriendo el
elastico de la cintura con una malla nc tejida eléstica o no
elastica adicional 54. Las caracteristicas de cintura
elasticas adecuadas para usarse en el proceso de formacién de
calzoncillos de acuerde con la iﬁvencién se descrien en
PCT/SE205/000305.

El elastico de las piernas 53 se aplica a la malla
de bastideor 22 en un patrdn de curva sinoidal. E1 eldstico de
las piernas puede ser cualquier elementc eléstico wusado
convencionalmente tal como una o mas roscas, bandas, etc.
elisticas. Es decir, desde luego es posible usar elementos
elésticos para crear elasticos de 1las piernas 53 vy para
aplicar los elementos elésticos en otros patrones diferentes
a los mostrados en 1la presente. Una forma adecuada para
disponer el elastico de las piernas en una malla de bastidor
se descrie en WO 2004/078083.

Un compenente de nlcleo 32 se produce por separado
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del proceso de formacidén de calzoncillos como se describid en
relacidén con 1la Fig. 2, vy se coloca sobre la malla de
bastidor 22 después de la aplicacidn del elastico de piernas
53.

Antes de unir el componente de nicleo 32 a la malla
de bastidor 22, una malla no tejida no eléstica o eléastica 54
se lamina sobe toda la achura de la malla de bastidor 22
entre las caracteristicas de elastico de cintura 26-27.

Como en la modalidad de la Fig. 2, el componente de
nicleo 32 comprende un ntcleo absorbente 33 dispuesto entre
una capa de barrera de liquidos 34 y wuna capa superior
permeable al liquido 35.

La malla no tejida 54 se aplica para cubrir la
malla de bastidor no tejida central 23, el elastico de las
piernas 53 y las malla laminadas de dos capas 24, 25 que se
unen con la malla de bastidor no tejido central 23.

Por 1lo tanto, la malla no tejida 54 ofrecerd
aseguramiento y cobertura de los miembros eldsticos de
piernas al mismo tiempo que las mallas laminadas de dos capas
24, 25 se proveen con refuerzo.

Una modalidad adicional del método de acuerdo con
la invencidn se muestra en la Fig. 5. El método de la Fig. 5
es similar a aguel en la Fig. 2, pero implica aplicar mallas
no tejidas 39, 40 a 1las mallas laminadas de dos capas

estiradas y activadas 24, 25 antes de unir las mallas
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laminadas de tres capas eldsticas 84, 85 asi producidas a la

malla de bastidor no tejida central 23. Como una alternativa
a la modalidad mostrada en la Fig. 5, las malla laminadas de
tres capas 84, 85 pueden producirge laminando una malla
laminada de dos capas activada, estirada, con una malla no
tejida y subsiguientemente dividiendc el 1laminadc de tres
capas obtenido en dos mallas antes de unir las dos mallas con
la malla de bastidor no tejido central.

El pafial de calzoncillo 55 mostrado en las Figs. 6
vy 7 se disefila para colocarse en la parte inferior del tronce
de un usuario como ropa interior convencional. En la Fig. 6,
el pafial 55 se muestra desde adentro, es decir, desde el lado
gue mira hacia el usuario cuando se usa el articulo y en la
Fig. 7, el pafial se muestra desde la parte externa el lado
que mira hacia la ropa, que es el lado que mira lejos del
usuario cuando se usa el paiflal.

El pafial tiene un panel frontal 56, un panel
posterior 57 y un panel de entrepierna 58 que se extiende
entre los paneles frontal y posterior 56, 57 y gue tienen una
anchura relativamente estrecha comparado c¢on los paneles
frontal y posterior 56, S57. Los paneles frontal y postrero
56, 57 sgse disponen para cubrir las caderas del usuario y
extenderse sobre el ombligo y la espalda del usuario para
encerrar la parte inferior del tronco del usuario.

El pafial 55 ademds comprende una regidén de nicleo
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59 que se extiende desde el panel de entrepierna 58 en el
panel frontal 56 y el panel posterior 57. Los paneles frontal
y posterior 56, 57 forman parte de un bastidor 60 que se
extiende en el lado gue mira hacia la ropa del pafal 55 y
cubre vy rodea la regién de nucleo 59. El1 bastidor 60
comprende el panel frontal 56, el panel posterior 57, el
panel de entrepierna 58 y una banda de cintura eléstica 61
asegurada a los paneles frontal y posteriocr 56, 57. Cada uno
de los paneles frontal y posterior 56, 57 tiene un borde de
cintura 62, un borde de entrepierna 63 y un par de bordes
laterales 64 respectivamente.

El término '"panel" se usa en la presente para
denctar una parte funcional del bastidor de paflal mientras
gue los términcs "regién'" y "porcién" se usan para denotar la
ubicacién de' una caracteristica particular del pafial en el
bastidor o describir la colocacién pretendida de una parte
particular del pafial en relacidn con el cuerpo de un usuario.
Un panel puede ser un componente separadc o una parte
integrada del bastidor. Una regidn o porcidén puede tener una
extensién completa o© parcialmente cubriendo uno o mas
paneles.

Los paneles frontal y posterior 56, 57 se unen
entre ellos junﬁo con sus bordes laterales 64 por unidn
térmica, soldadura wultrasdnica, tiras de pegamentos o

similares para formar costuras laterales 65, como se muestra
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en la Fig. 7. La banda de natura eldstica 61 consiste de un
panel de cintura frontal 6la y un panel de cintura posterior
61b, gue se asegura al panel frontal 56 y el panel posterior
57, regpectivamente, los paneles de cinﬁura frontal vy
posterior 6la, 61lb también se unen entre ellos a lo largo de
las costuras laterales 65. Uniendo 1los paneles frontal vy
postericr 56, 57 y los paneles de cintura 6éla, 61lb, el paﬁal
de calzoncillos 55 se provee con una abertura de cintura 66 y
un par de aberturas de piernas 67.

La Fig. 6 muestra el pafial 55 en un estado plano
con cualquier componente elastico que se une al bastidor 60
bajo tensidén de las dimensiones son completamente tensas del
bastidor 60.La Fig. 7 muestra el pafial de calzoncillos 55
como aparece cuando las costuras laterales 65 se han formado
v los elementos elasticos tensados se han relajado se unen al
material de bastidor para formar aberturas de piernas vy
cintura elastificadas 67, 66.

Los paneles frontal y posterior 56, 57 se
constituyen por un laminado elastico 68 que comprende un
laminado de pelicula de dos capas/material no tejido que se
hé activadeo y estirado de 35-200%, preferiblemente de 35-180%
y mas preferiblemente por 70-120% en por 1o menos una
direccidén y subsiguientemente laminado a un componente de
bastidor no eldstico en forma de una capa no tejida que se

dispone en el interior del pafial. Los paneles frontal vy
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posterior 56, 57 preferiblemente se estiran el&sticamente por
lo menos en la direccidn de los bordes de cintura 62 pero
también pueden ser perpendiculares elasticamente estirables a
los bordes de cintura 62, en la direccidén de 1los bordes
laterales €64. Por lo tanto, cada uno de los paneles frontal vy
posterior 56, 57 comprende una malla laminada el&stica de dos
capas estirada, activada, 82, 83 y una malla no tejida no
eldstica o eldstica 80, 81. El laminado de dos capas y la
malla no tejida se laminan entre ellas con 1la capa de
pelicula elédstica del laminado de dos capas entre las capas
de malla no tejidas. Las capas de malla no tejidas 80, 81 se
ha laminado a las malla de laminado de dos capas 82, 83
después de la activacién de las mallas de laminado de dos
capas. Por lo tanto, las capas de malla no tejidas no se han
sometido al estiramiento creciente y retienen su integridad
inicial proporcionando asi refuerzo para el laminado
activado.

El panel de entrepierna 58 se forma de un material
de entrepierna no ejido 69 que se ha unido a los paneles
frontal vy posterior 56, 57 en las costuras de entrepierna 70.
Por 1o tanto, el material de entrepierna 69 que
preferiblemente es un material no elédstice, tal como un
material no tejido no elistico, se dispone en la regidn de
nicleo 59 del articulo y se traslapa ligeramente con los

paneles frontal y posterior eldsticos 56, 57. El material de
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entrepierna 69 se une a lo largo de los bordes transversales
71, 72 a los paneles frontal y posterior 56, 57 en las
porciones de traslapamiento. La unién puede realizarse en
cualquier forma adecuada tal como por soldadura ultrasdnica,
adhegivamente o similar. En modalidades alternativas de la
invencién, se puede extender continuamente el material no
tejido externo sobre los paneles frontal y posterior 56, 57 y
el panel de entrepierna 58 de manera que no se necesitan
uniones_entre los paneles 58, 56, 57,

En el ejemplo mostrado, la banda de cintura
elastica 61 comprende primera y segunda capa de material no
tejido sustancialmente no elédstico que se elastifica por uno
o mas miembros elasticos alargados 73, tal como tiras o
bandas elasticas. Las primera y segunda capas pueden formarse
de una sola capa de material que se ligan sobre si mismas o
pueden estar hechas de dos tiras de material separadas. Los
miembros eldsticos 73 se disponen en la banda de cintura 61
en un estado tenso de manera que se contraen y unen con ei
material no tejidoc en 1la bénda de cintura ‘6l cuando se dejan
relajar, como se muestra en la Fig. 7.

La banda de cintura eldstica 61 se asegura a los
paneles frontal y posterior 56, 57 con 1os-miembros elasticos
73 en un estado extendido y con el material en los panes
frontal y posterior emparedados entre las capas no tejidas en

la banda de cintura. Alternativamente, la banda de cintura
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eladstica 61 puede ser un componente que se prefabrica y une
en el exterior o el interior de los paneles frontal vy
posterior 56, 57 respectivamente. La unién de banda de
cintura 74 entre la banda de cintura 61 y los paneles frontal
y posterior 56, 57 pueden estar hechos en cualquier forma
adecuada tal como por medio de soldadura ultrasénica,
scoldadura por calor,‘o adhesivamente. Una opcidn adicional es
crear la banda de cintura 61 de una o mas capas no tejidas no
eldsticas gque también son partes de los paneles frontal vy
posterior 56, 57 y forman extensiones continuas del mismo. Se
puede concebir gue forma una caracteristica de cintura
eladstica por porciones de pliegues dcobles a lo largo de los
bordes de cintura 62 de los paneles frontal y posterior
elédsticos 56, 57 y suplementando opcionalmente las porciones
dobladas por elementos elésticos adicionales.

Los miembros eldsticos 75 también estan dispuestos
en los bordes de las aberturas de las piernas 67 y sirven
para plastificaf las aberturas de las piernas. Los miembros
elasticos en las aberturas de piernas pueden ser cualquier
clase de elementos elésticos convencionales tales como cintas
eldsticas, bandas, tiras de espumas, O similares.

La extensién plana de la regién de niGcleo 59 se
define por una lamina de barrera impermeable al ligquido 76
dispuesta entre un nuclec absorbente 77 y el bastidor 60. La

lédmina de  barrera impermeable al liquido 76 tiene
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configuracidn rectangular y el nilGcleo absorbente 77 tiene
forma de reloj de arena. Una lamina superior permeable al
liquido 78 se dispone sobre el nicleo 77 y la lamina de
barrera impermeable al liquido 76. Por lo tanto, la lamina de
barrera impermeable al liquido 76 estd bajc el nicleo 77 vy
las &reas adyacentes inmediatamente afuera del nficleo
absorbente 77.

La hoja superior permeable al ligquido 78 puéde
congistir de cualquier material conocido para ese fin, tal
como una capa de material no tejido, una pelicula de pléastico
perforada, material de red, curda, o similares. La lamina
superior 78 desde luego, puede consistir también de un
laminado de dos o més laminas del mismo material o diferente.

La la&mina de barrea impermeable al liquido 76 puede
consistir de una pelicula de pléastico impermeable al liquido,
una lamina no tejida que se ha revestido con un material de
barrera liquida o alguna otra hoja de material flexible que
tiene la capacidad de soportar la penetracidn de ligquidos.
Sin embargo, puede ser ventajoso si la lamina de barrera
impermeable al 1liquido 76 tiene cierta capacidad de
respiracidén, es decir, permite el pasaje de vapor de agua a
través de la lamina 76.

El nGcleo de absorcidén 77 puede estar hecho de
material absorbente, tal como pulpa suave de celulosa,

tejido, espuma absorbente, etc. También es posible que el
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nicleo de absorcidn contenga superabsorbentes, es decir,
materiales poliméricos que pueden absorber £luido corporal
que corresponde a muchas veces su propio peso y forman un
hidrogel. Dichos superabsorbentes usualmente estdn presentes
en la forma de particulas, perc 1las fibras, hojuelas,
granulos, y peliculas también estan disponibles. Ademas, el
niclec de absorcidén 77 puede comprender componentes no
absorbentes tales como elementogs de rigidez, elementos de
configuracidn, aglutinantes, etc. Varios tipos de estructuras
porosas receptoras de liquidos tales como tapones de fibras,

espuma de celdas abiertas o similares pueden incluirse

también en el nicleo.

La lamina superior 78, lamina de barrera 76 vy
nicleo de absorcidén 77 pueden producirse como un componente
separado o '"empaque de nlcleo" que subsiguentemente se
integra en el bastidor de pafial como se muestra en las Figs.
2-5. Los diferentes componentes incluidos en el empagque de
nicleo pueden conectarse entre ellos en una forma
convencional, por ejemplo, por unidén con adhesivo, soldadura
ultrasénica o soldadura térmica. El empaque de nucleo desde
luego, puede contener componentes adicionales ademés de los
descritos en la presente, por ejemplo, el paguete de nicleo
puede comprender una lamina de transporte de liquidos,
miembros elasticos, miembros estabilizadores de formas,

elementos de configuracidén o similares.

/7



10

15

20

25

55

En la modalidad mostrada en las Figs. 6 y 7, el
empaque de nicleo se ha integradec con el bastidor deépués de
que se ha ensamblado completamente el bastidor.
Alternativamente, el empaque de nlcleo puede aplicarse al
bastidor antes de la laminacidén de las mallas no tejidas 80,
81 a las mallas de laminado de dos capas elédsticas en los
paneles frontal y posterior 56, 57. Puede ser conveniente
proveer las mallas no tejidas 80, 81 con cortes dispuestos en
las &reas de las mallas son tejidas 80, 81 que de alguna
manera pueden cubrir el ndcleo absorbente 77.

El material no tejido 69 en el panel de entrepierna
58 se dispone en el ladec gue mira hacia la ropa de la lémina
de barrera impermeable al liquido 76. La regidn de nicleo 59
se extiende en los paneles frontal y posterior 56, 57 de
manera que el laminado elastico 68 en los paneles se traslapa
con la laédmina de barrera impermeable al liquido 76 en las
partes externas de la regidén de nicleo 59 come se observa en
la fig. 3. El1 laminado eléstico 68 se dispone en el lado que
mira hacia la ropa de la lamina de barrera impermeable al
liquide 76.

Como se muestra en las Figs. 6 y 7, un laminado
tres capas elasticas 68 gue comprende un laminado de pelicula
de dos capas/no tejido eldstico, estirado, activado, 'y una
capa no tejida no eldstica no activada, forma preferiblemente

los paneles frontal y posterior 56, 57 del paflal de
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calzoncillos 55. Sin embargo, es posible formar UGnicamente
partes de los paneles frontal y posterior respectivos 56, 57
del laminado de tres —capas elastico 68. En dichas
modalidades, por lo menos 20%, preferiblemente por lo menos
25%, mds preferiblemente por lo mencs 30% y ain mas
preferiblemente por lo menos 40% del &rea superficial total
del bastidor como se muestra en el estado planc mostrado en
la Fig. 6. se constituye por un laminado de tres capas
elastico que resulta de un proceso de formacidén de
calzoncillos de acuerdc con la invencidn. Como un ejemplo, el
laminado elastico se puede usar solo en las partes de los
paneles frontal y posterior 56, 57 que se pretende gque esté
sobre las caderas del uéuario y por lo tantoc forman paneles
laterales elésticos. También es posible diseflar un articulo
de calzoncillos sin ningln traslapamiento entre la regidén de
nidcleo 59 y el material laminado eladstico en los paneles
frontal y posterior 56, 57.

El laminado de tres capas 68 en los paneles frontal
y posterior 56, 57 se dispone con la malla no tejida del
laminado elAstico de dos capas en el exterior del pafilal y con
la malla no tejida adicional del interior del pafial. Esto
implica que el pafial, cuando esta en un estado relajado,
tendrd un exterior wuniforme y un interior 1ligeramente
corrugado o0 con microplacas. Si se desea, la orientacidn del

laminado de tres capas puede invertirse de manera que el lado
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uniforme esté en el interior del pafial y el lado corrugado
esta en la parte externa.

En una modalidad, con el material adicional
dispuesto en la parte externa, el material no tejido puede
tenerla forma de una sola malla que se extiende toda la
distancia entre las bandas de cintura 61, constituyendo asi
una cubierta de pahal extremo sin costura completa. Ademéas,
cuando se usa una malla de cubierta externa continua, no se
necesita aplicar una malla no tejida de entrepierna separada
69 do que el material no tejido de cubierta también formara
el panel de entrepierna 58.

También puede concebirse disponer wuna capa no

‘tejida continua en el interior del pafal que cubre y se

lamina a los paneles frontal y posterior el&sticos 56, 57 y
que forma el panel de entrepierna 58. Esta modalidad es
benéfica en cuanto a que permita que la capa no tejida
también cubra y asegure cualquier elastico de pierna 75
presente en los paneleg frontal y posterior 56, 57.

Los métodos de formacidn de casoncillos descritos y
mostrados en las Figs. 2-5 deberdn entenderse por ser
ejemplos del método de acuerdo con la invencidn. Por 1lo
tanto, los diferentes pasos del método pueden llevarse a cabo
en diferente orden del descrito, como se explicd antes.
Ademds, el método de acuerdo con la invencidén cubre todas las

modalidades en donde wun laminado de pelicula de dos
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capas/material no tejido elastico activado, prefabricado, se
introduce en un proceso de formacidén de calzoncilleos y se
incoxrpcra comc parte de una malla de bastidor ccmpuesto.
Consecuentemente, el laminado de dos capas puede usarse para
elastificar cualquier porcién de 1la malla de Dbastidor
compuesto, tal como la porcidén de panel de entrepierna, la
porcién de panel frontal y/o posterior, y las porciones de
panel de cintura. Una o mds mallas de laminados de dos capas
pueden introducirse en el proceso de formacién de
calzoncillos. La malla de bastidor no tejida a la cual se
laminan la lamina elastica de dos capas puede tener porciones
gue no se elastifican por el laminado elastico de dos capas.
Dichas porciones no elastificadas de la malla de bastidor no
tejido puede wusarse para formar wuna caracteristica de
cintura, una porciédn de panel de entrepierna no eléastica,
porciones no elasticas en registro con el componente de
ntcleo absorbente, etc.

El proceso de formacién de calzoncillos puede
incluir 1la aplicacién de caracteristicas adiciocnales tales
como barreras elastificadas y no elastificadas, locidn,
agentes de control de olor, elementos de configuracién,

elementos estabilizadores, etc.

DESCRIPCION DE METODOS DE PRUEBA

Registencia a la Tensidn (Referencia: ASTM D 882)
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El método mide resistencia a la tensidén vy
elongacidén de diferentes materiales eldsticos. La resistencia
a la tensidn y elongacidén de una pieza de prueba bien
definida se prueba por medio de un prcbador de tensidn.

Aparato: Instron 456

* Probador de tensidn conectado a una computadora

* Velocidad cruzada: 500 mm/min

* Distancia de sujecidén: 50 mm

Preparacidén de muestras: las muestras de prueba se
cortan de toda la anchura del ﬁaterial. La anchura de 1la
muestra deberid ser de 25.4 mm y la longitud de por lo menos
50 mm més larga que la distancia de sujecidn si es posible.
Es de importancia que los bordes de la muestra sea uniforme y
sin ranuras de ruptura. La muestras se condicicnan por lo
menos 4 h en 50% RH + 5% RH y 23°C + 2°C antes de la prueba.

Procedimiento: El probador de tensién se calibra de
acuerdo con las instrucciones del aparatc y se fijan en cero.
La muestra <se monta y sSe asegura gque nc se sujete
oblicuamente o© de manera no uniforme. Se evita gque el
material se deslice usando abrazaderas cubiertas con galdn o
material similar. El1 probador de tensién se inicia y se
detiene después de que se ha roto el material (si no se
controla automadticamente). Las mediciones gque resultan de la
falla prematura (es decir, la muestra se rompe en la

abrazadera, o se dafla durante la preparacidn) se ignoran, si
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es posible.

Los siguientes resultados se expresan por el
probador de tensidén/computadora:

- Fuerza maéxima, N/25.4 mm

- Elongacidn a fuerza maxima, %

- Fuerza de ruptura, N/25.4 mm

- Elongacién a fuerza de ruptura, %

- Punto de rodilla N/%

Prueba de elasticidad

El método mide cdmo se comporta un material
elastico en ciclos de carga y descarga repetidos. La muestra
se estira a una elongacién predeterminada y un movimiento
ciclico entre 0 y se lleva a cabo la elongacién
predeterminada. Se registran las fuerzas de carga y descarga
deseadas. Se mididé la elongacidn permanente, es decir,
restante, del material relajado.

Un probador de tensién, Lloyd LRX, puede realizar
movimientos ciclicos y equipados con impresoras/graficadoras
0 se usa presentacidén de software. La muestra se prepard
cortando a wuna anchura de 25 mm y una longitud gue
preferiblemente es 20 mm mas largo que la distancia entre las
abrazaderas en el probador de tensidmn.

El probador de tensidn se calibra de acuerdoc con

las instrucciones del aparato. Los parametros requeridos para
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la prueba (fuerzas de carga y descarga) se ajustan a:

* Velocidad cruzada: 500 mm/min

* Distancia de abrazadera: 50 mm

* Precarga: 0.05 N

La muestra se colocd en las abrazaderas de acuerdo
con las marcas y se asegura gue la muestra I centrada vy
sujetada perpendicularmente en las abrazaderas. El probador
de tensidn se inicia y se llevan a cabo tres ciclos entre 0 vy
la elongacidn predeterminada igual a la carga superior
definida 1lo. Antes del dGltimo ciclo, la muestra se relajd
durante 1 minute, luego sé midié la elongacidén permanente
estirando la muestra hasta que se detecta una muestra de 0.1
N v se lee la elongacidn.

Un material eléstico se definidé como un material
que tiene una elongacidn permanente después del relajamiento
menor a 10% después de que el material se ha sometido a una
elongacidén de 30% en la prueba anterior. Una elongacidn de
30% significa una elongacidn é una longitud gque es 30% méas
larga que la longitud inicial de la muestra.

Un material no eléastico 'tiene una elongacidn
permanente después del relajamiento de mas de 10% después de

haberse sometido a una elongacidén del 30%.

Resgistencia a la Perforacidn

La resistencia a la perforacidn se mididé de acuerdo
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con la Designacidén de ASTM D3763-02. De las pruebas de tipo
de impacto de penetracidén, este método produce datos de
desplazamiento contra carga. La carga maxima para cada

muestra se calcula.

EJEMPLOS

La resistencia a la tensién en la direccidn de la
maquina (MD) y la direccidn transversal (CD) se midié para
tres muestras.

La muestra A es un laminado de tres capas activado
convencional que comprende una pelicula elastomérica de tres
capas con abertura interna de PE-SEBS-PE, peso de base 36
g/m? 3% dos capas externas de material unido por
centrifugacidédn, PP (peliprepileno), cada uno teniendo un peso
de base de 22 g/m?’. El laminado se produjo aplicando una capa
unida por centrifugacidén a la pelicula interna que la
pelicula estaba en un estado pegajoso y la otra capa unida
por centrifugacién se lamindé adhesivamente a la capa de
pelicula wusando, por ejemplo, un adhesive de fusidn en
caliente sensible a la presidén (cantidad de pegamento 3
g/m®) . El laminado se estird crecientemente, en la cual las
capas unidas por centrifugacidén no elastica se estiraron a un
punto por debajo de la elongacién a una carga maxima para

retener algo de resistencia en las capas unidas por

centrifugacidn.
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Los pesos base de las capas en el laminado son los
peso de base después de activacidén. Antes de la activacidn,
el peso base de las capas individuales fue: capa de pelicula
interna 0 g/m?, capas unidas por centrifugacién 25 g/m’® cada
uno y capa de pegamento 3 g/m’.

La muestra B es un laminade de tres capas gue
comprende un primer Dbilaminado activado gque comprende una
capa PP no tejida unida por centrifugacidén que tiene un peso
base de 22 g/m* y una pelicula elastomérica de tres capas
abiertas de PE-SEBS-PE, peso base 36 g/m® que se ha 1aminado
ademds bajo el estiramiento por 70% con una capa no tejida
unida por centrifugaci®n que tine un peso base de 18 g/m?
(S1800PHW de Union Industries SpA).

La muestra C es un laminado de tres capas gue
comprende el bilaminado activado de la Muestra B gque admés se
lamindé ajo el estiramiento por 70% con una capa no tejida
unida por centrifugacidén que tiene un peso de base de 20
g/m®. (Lutrasil 9520XF de Freudenberg Fliesstoffe KG).

La muestra D es un laminadoc de tres capas gue
comprende el bilaminado activado de la Muestra B que se ha
laminado mds bajo el estiramiento por 25% con una unidn por
centrifugado no tejida en crepé que tiene un peso base de 20
g/m*. (De Primera Calidad) el material no tejido se compactd
a 50% con crepé.

La muestra E es el mismo laminado de tres capas
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como en la Muestra D pero con el bilaminado estirado 40%
durante la laminacién con la capa no tejida en crepé.

Los resultados de prueba se muestran en la Tabla 1,

siguiente:
5
Tabla 1
Muestra Resistencia a | Resistencia Fuerza de
la tensidén MD | al atencidn Perforacién N
N/25 mm CD N/25 mm
A 34 9 40
10 |B 42 26 74
C 40 33 80
D 25 38 73
E 22 44 77
Como se puede observar en la Tabla 1, los laminados
15 B - E de acuerdo con la invencidén tienen resistencia a la

tensidén de MD y CD considerablemente supericr y resistencia
a la perforacidén superior al laminado de tres capas de la

técnica anterior.
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REIVINDICACIONES

1.- Un método para producir articulcs absorbentes
de tipo de calzoncillos, cada articuleo (21) incluyendo una
estructura de bastidor que tiene por lo menos un panel
elédstico y un componente de nlclec absorbente integrado (32),
el método incluyen do un procesco de formacidén de calzoncillos
continuo comprendiendo la formacidén de 1la estructura de
bastidor e incorporando el compcnente de nicleo absorbente
(32) en la estructura de bastidor, caracterizado porque por
lo menos un panel elistico se produce por

a) producir por separado un laminado de dos capas
(8) que comprenden una malla no tejida fibrosa no elastica
(1} y una pelicula elastica (6),

b) activar el laminado de dos capas (8) por
estiramiento c¢reciente en por lo menos una direccién que
vuelva elésticamente estirable el laminado de dos capas,

c) estirando el laminado de dos capas (8) activado
por 3-200% en por lo menos una direccidn,

d) introducir el laminado de dos capas (24, 25) en
el proceso de formacién de calzoncillcs, y

e} laminar la pelicula elastica (6) del laminado de
dos capas (24, 25) estirado a una malla de componente de
bastidor no tejido (39, 40, 23, 54).

2.- Un método de acuerdo con la reivindicacidén 1,
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en donde el componente de bastidor no tejido (39, 40, 23, 54)
es un componente no elastico.

3.- Un método de acuerdo con la reivindicacidén 1 0o
2, en donde el componente de nlicleo (32) sgse forma por
separado del proceso de formacién de calzoncillos y se
introduce en el proceso de formacidén de calzoncillos antes o
después de la laminacidén de la pelicula elastica (6) ai
componente de bastidor no tejido (39, 40, 23, 54).

4,- Un método de la reivindicacidén 1, 2 & 3, en
donde el proceso de formacién de calzoncillos comprende

laminar el lado de la pelicula eléastica de una primera malla

(249 del laminade de dos capas activado, estirado, a una

‘'porcidén central de una malla de bastidor no tejida continua

(23) para formar una malla de bastidor compuesta (22).

5.- Un método de 1la reivindicécién 1, 2 & 3, en
donde el proceso de formacidn de calzoncillos comprende:

a) laminar la pelicula elastica de wuna primera
malla (24) del laminado de dos capas estirado, activado, a
una primera porcidén de una malla de bastidor no tejida
continua (23), y

b) laminar 1la pelicula elé&stica de wuna segunda
malla (25) del laminado elédstico de dos capas estirado
activado a una segunda porcidén de la malla de bastidor no
tejida continua (23) para formar una malla de bastidor

compuesta (22) .
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6.- Un método de acuerdo con la reivindicacién 1,
2, 0 3, en donde el proceso de formacidén de calzoncillos
comprende:

a) unir una primera malla (24) del laminado de dos
capas estirada, activado, a un primer borde de una malla de
bastidor no tejida central continua (23),

b) unir una segunda malla (25) del laminado
elastico ae dos capas estirado activado a un segundo borde de
la malla de bastidor no tejida central continua (23) para
formar una malla de bastidor compuesta (22),

c¢) laminar una primera malla no tejida (39) a la
pelicula eléstica de la primera malla (24) del laminado de
dos capas estirado activado, y

d) laminar una segunda malla no tejida (40) a la
pelicula elédstica de la segunda malla (25) del laminado de
dos capas estirado activado.

7.- Un método de acuerdo con la reivindicacidn 1, 2
& 3, en donde el proceso de formacidén de calzoncillos
comprende:

a) producir .primera vy segunda mallas laminadas
elasticas (84, 84) de tres capas laminando un laminado de dos
capas estirado, activado, a una malla no tejida,

b) wunir wuna primera malla (84) del laminado
elidstico de tres capas a un primer borde de wuna malla de

bastidor no tejida central continua (23), y
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¢) unir wuna segunda malla (85) del Ilaminado
elidstico de tres capas a un segundo borde de la malla de
bastidor no tejida central continua (23} para formar una
malla de bastidor compuesta (22).

8.- Un método de acuerdo con la reivindicacidén 6,
en donde el componente de nlicleo (32) se coloca en la malla
de bastidor de compuestos (22) con una porcidn central gue se
extiende sobre la malla de bastideor no tejida central (23) vy
con una porcidén extrema del componente de nlcleo dispuesto
gsobre cada una de las mallas laminadas de dos capas (24, 259,
las primera vy segunda mallas no tejidas (39, 40),
opcionalmente estando provistos ceon cortes (43) que
corresponden en tamafo y forma a las porciocnes del compcnente
de nGcleo (32) que se disponen en las primera y segunda
mallas no tejidas (39, 40), los cortes (4) registrandose con
los componentes de ndcleo (32).

9.- Un método de acuerdc con la reivindicacidén 1, 2
5 3, en donde el proceso de formacién de calzoncillos
comprende:

a) unir una primera malla (24) del lvaminado de dos
capas estirado a un primer borde de una malla de bastidor no
tejido central continuo (23),

b) unir wuna segunda malla (259 del laminado
eladstico de dos capas estirado activado a un segundo borde de

la malla de bastidor no tejido central (23) para formar una
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malla de bastidor compuesto (22),

¢c) unir un miembro eldstico de pierna (53) a la
malla de bastidor de compuesto, y

d) laminar una malla no tejida (54) a la malla de
bastidor compuesto (22), la malla no tejida (54) cubriendo
las primera y segunda mallas laminadas eldsticas de dos capas
{24, 25) y el miembro eldstico de piernas (53).

10.- Un método de-acuerdo con la reivindicacidn 1,
2 6 3, en donde el proceso de formacidén de calzoncillos
comprende:

a) laminar wuna primera malla(24) del laminado
eladstico de dos capas estirado activado a una porcidén de una
primera malla (23) de bastidor no tejida continua a una
distancia de un primer borde en la primera malla de bastidor
no tejida continua (23),

b) laminar una segunda malla (25) del laminado de
dos capas estiradas, activadas a una porcidn de una segunda
malla de bastidor no tejida continua (23) a una distancia
desde un primer borde en la segunda malla de bastidér' no
tejida continua (23), y

c) unir el primer borde en la primera malla (23)
de bastidor no tejida continua al primer borde en la segunda
malla (23) de bastidor no tejida continua para formar una
malla de bastidor compuesto (22).

11.- Un método de acuerdo con cualgquiera de las
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reivindicaciones anteriores, en donde la malla de bastidor de
compuesto (22) se provee con una caracteristica de cintura
elastica (26, 27) a lo largd de por lo menos un borde.

12.- Un método de acuerdo con la reivindicacidén 11,
en donde la caracteristica de cintura eléstica (26, 27) se
une a la malla de bastidor (229 como un componente separado.

13.- Un método de la reivindicacidén 11, en donde la
caracteristica de cintura elastica (26, 27) es una parte
integral de la malla de bastidor (22).

14.- Un método de acuerde con la reivindicacidén 4,
en donde el proceso de formacidn de calzoncillos comprende:

a) laminar la malla (24) del laminado elé&stico de
dos capas estirado activado a la malla de bastidor no tejido
continuc (23) a una distancia de los bordes de la malla de
bastidor no tejido continuco (23},

b) formar una caracteristica de cintura el&stica a

lo largo de los primero y segundo bordes de la malla de
bastidor no tejido continuo uniendo medios elasticos a la
malla de bastidor no tejida continua en una primera porcidn
de borde entre un borde de la malla de bastidor no tejida
continua y un primer borde en la malla de la malla laminada
elastica de dos capas estirada activada, y en una segunda
porcidn de borde entre un segundc borde de la malla de
bastidor no tejida continua y un segundo borde de la malla

laminada eldstica de dos capas estirada activada y plegando
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las primera y segunda pericones de borde de la malla de
bastidor no tejida continua para cerrar los medios elasticos.

15.- Un método de acuerdo con la reivindicacidn 5,
en donde el proceso de formacidén de calzoncillos comprende:

a) laminar la primea mélla (24) del 1laminado
eldstico de dos capas estirado activado a una primera porcidn
de la malla de bastidor no tejida continua (23) en una
distancia desde un primer borde en la malla de bastidor no
tejida continua (23),

b} laminar la segunda malla (25) del laminado de
dos capas estirado, activado, a una segunda porcién de la
malla de bastidor no tejida continua (23) a una distancia de
un segundo borde en la malla de bastidor no tejido continuo
(23),

c¢) formar una caracteristica de cintura elastica a
lo largo de los primero y segundo bordes de la malla de
bastidor no tejida continua uniendo medios eléasticos a la
malla de bastidor no tejida continua en una primera porcidn
de borde entre el primer borde de la malla de bastidor no
tejida continua y la primer malla del Jlaminadc elastico de
dos capas estirada activada y en una segunda porcién de borde
entre el segundo borde de la malla de bastidor no tejida
continua y 'la segunda malla del laminadc eldstico de dos
capas estirado activado y docblando las primera y segunda

porciones de borde de la malla de bastidor no tejida continua
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para encerrar los medios eldsticos.

16.- Un método de acuerde c¢con una de las
reivindicaciones anteriores, en donde el laminado de dos
capas activado (24, 25) se estira por lo mencs en una
direccidn por 35-180% de la extensién no estirada, mas
preferiblemente de 50 a 150% de su extensidn no estirada y
mas preferiblemente de 70 a 120% durante la laminacidn con el
componente de bastidor no tejido (39, 40, 23, 54).

17.- Un método de acuerdo con una de 1las
reivindicaciones anteriores, en donde el procesco de formacidn
de calzoncillos incluye ademas unc o mads de los siguientes
pasos de produccidn:

a) cortar la malla de bastidor (22) para formar
aberturas de piernas (45},

b) doblar la malla de bastidor (22) junto con el

componente de nicleo absorbente integrado (32),

c) formar uniones laterales (46) en la malla
doblada, vy
d) geparar articulcs absorbentes similares a

calzoncillos individuales (21) de la malla de bastidor (22)
cortando en las unicnes laterales (469.

18. - Un articulo absorbente del tipo de
calzoncillos (21) comprended una estructura de bastidor gque
comprende un panel frontal (56) que tiene un borde extremo

frontal (62) y primero y segundo bordes laterales (64),un
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panel posterior que tiene un borde extremc posterior (62) vy
primerc Yy segundo bordes laterales (64) y un panel de
entrepierna (58) dispuestos entre los paneles frontal vy
posterior (56, 57) respectivamente, y un componente de nidcleo
estando integrado con la estructura de bastidor, los primero
y segundo bordes laterales (4) del panel frontal (56) estando
unidos por las uniones de bordes (65) a los primero y segundo
bordes laterales correspondiste (64) del panel posterior
(57), caracterizado porque por lo menos uno de los paneles
frontal y posterior (56, 57) comprenden un laminado eléstico
de dos capas activado gue comprende una primera malla no
tejida fibrosa no eléastica y una pelicula eldstica y un
coméonente de bastidor no tejidc gque se ha laminado a la
pelicula elédstica del laminado eléstico de dos capas después
de la activacidn y mientras que el laminado eléstico de dos
capas se estird por 35-200%, preferiblemente por 35-180% de
su extensidn no estirada, més preferiblemente de 50 a 150% de
su extensidn no estirada y mis preferiblemente de 70 a 120%
en por lo mencs una direcciédn.

19.- Un articulc absorbente de tipo de calzoncillos
de acuerdo con 1la reivindicacidén 18, en donde un panel de
cintura elastico (6la, 61b) se dispone en por lo menos uno de
los paneles frontal y posterior (56, 57).

20.- un articulo absorbente de tipo de calzoncillos

de - acuerdo con la reivindicacién 18, en donde el panel de
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cintura elastico (6la, 61b) se extiende continuamente en toda
la trayectoria entre las uniones de bordes (65).

21.- Un articulo absorbente de tipo de caloncillos
de acuerdo con una de las reivindicaciones 18-20, en donde
por lo menos 20%, preferiblemente por lo menos 25%, méas
preferiblemente por lo menos 30% y atn mas preferiblemente
por lo menos 40% del &area superficial total del bastidor como
se observa en un estado plano se constituye por un laminado
de tres capas elastico (68) que comprende el laminado
elastico de dosg capas activado y el componente de bastidor no
tejido que se ha laminado al laminado elastico de dos capas.

22.- Un articulo absorbente de tipo de calzoncillos
de acuerdo con una de las reivindicacicnes 18-21, en donde el
componente de bastidor no tejido es una malla no tejida de
crepé.

23.- Un articulo absofbente del tipo de
calzoncillos de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 18-22, en donde el componente de nicleo (32)
comprende una lamina superior (78), una lamina de barrera
(76) y un nicleo de absorcidén (77) entre la lamina superior

(78} y la lamina de barrera (76} .
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RESUMEN

La invencién se refiere a un método para producir
articulos absorbentes de tipc de calzoncillos, cada articulo
(21) incluyendo una estructura de bastidor que tiene por 1lo
menos un panel elastico y un componte de ntcleo absorbente
integrado (32), el método incluyendo un proceso de formacién
de calzoncilleos continuc que comprende formar la estructura
de bastidor e incorporando el componente de nicleo absorbente
(32) en la estructura de bastidor. Por lo menos un panel
elédstico se formdé por a) producir por separado un laminado de
dos capas (8) que comprende una primera wmalla no tejida
fibrosa no eléstica (1) y una pelicula eléstica (6), b)
activar el laminado de dos capas (8) por estiramiento
creciente en por lo menos una direccidn para hacer que el
laminado de dos capas (8) sea elasticamente estirable, c)
estirar el laminado de dos capas activado (8) de 35-200% en
por lo mencs una direccidn, d) introducir el laminadec de dos
capas (24, 25) en el proceso de formacidn de calzencilles, y
e) laminar la pelicula el&stica (6) del laminadec de dos capas
estirado (24, 25) a un componente de bastidor elédstico o no
tejido (39, 40, 23, 54). La invencidn también se refiere a un
articulo de tipo de calzoncillo absorbente de acuerdo con el

método.

WPC11256/ID.137519
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1.- Un método para producir articulos absorbentes de tipo de
calzoncillos, cada articulo (21) incluyendo una estructura de
bastidor que tiene por lo menocs un panel elastico y un
componente de nicleo absorbente integrado (32), el método
incluyen do un proceso de formacion de calzoncillos continuo
comprendiendo la formacion de la estructura de bastidor e
incorporando el componente de niclec absorbente (32) en la
estructura de bastider, caracterizado porque por lo menos un
panel elastico se produce por

a) producir por separado un laminado de dos capas
{8) que comprenden una malla no tejida fibrosa no elastica (1)
y una pelicula elastica (6},

b) activar el laminado de dos capas (8) por
estiramiento creciente en por lo menos una direccion que
vuelva elasticamente estirable ¢l laminado de dos capas,

¢) estirando el laminado de dos capas (8) activade
por 3-200% en por lo menos una direccién,

d) introducir el laminado de dos capas (24, 25) en el
proceso de formacion de calzoncillos, y

e) laminar la pelicula elastica (6) del [aminado de dos
capas (24, 25) estirado a una malla de componente de
bastidor no tejido (39, 40, 23, 54).

2.- Un método de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde el
compenente de bastidor no tejido (39, 40, 23, 54) es un
componente no elastico.

3.- Un método de acuerdo con la reivindicacion 1 ¢ 2, en
donde el componente de nicleo (32) se forma por separado
del proceso de formacion de calzoncillos y se introduce en el
proceso de formacion de calzoncillos antes o después de la
laminacion de la pelicula elastica (6) al componente de
bastidor no tejido (39, 40, 23, 54).

4.- Un método de la reivindicacion 1, 2 6 3, en donde el
proceso de formacion de calzoncillos comprende laminar el
lado de la pelicula elastica de una primera malla (249 del
laminado de dos capas activado, estirado, a una porcién
central de una malla de bastidor no tejida continua (23) para
formar una malla de bastider compuesta (22).

5. Un método de la reivindicacion 1, 2 & 3, en donde el
proceso de formacion de calzoncillos comprende:
a) laminar la pelicula elastica de una primera malla

(24) del laminado de dos capas estirado, activado, a una
primera porcién de una malla de bastider no tejida continua

(23).y

b} laminar la pelicula elastica de una segunda malla
{25) del laminado elastico de dos capas estirado activado a
una segunda porcion de la malla de bastidor no tejida continua
(23) para formar una malla de bastidor compuesta (22).

6.- Un método de acuerdo con la reivindicacién 1, 2, 6 3, en
donde el proceso de formacidn de calzoncillos comprende:

a) unir una primera malla (24} del laminado de dos
capas estirada, activado, a un primer borde de una malla de
bastidor no tejida central continua (23),

b) unir una segunda malla (25) del laminado elastico
de dos capas estirado activadc a un segundo borde de la
malla de bastidor no tejida central continua (23) para formar
una malla de bastidor compuesta (22),

¢) laminar una primera malla no tejida (39) a la
pelicula elastica de la primera malla (24) del laminado de dos
capas estirado activada, y

d) laminar una segunda malla no tejida (40) a la
pelicula elastica de la sequnda malla {25) del laminado de dos
capas estirado activade.

7.- Un método de acuerdo con la reivindicacion 1, 2 6 3, en
donde el proceso de formacion de calzoncillos comprende:

a) producir primera y segunda mallas faminadas
elasticas (84, 84) de tres capas laminanda un laminadc de dos
capas estirado, activado, a una malla no tejida,

b) unir una primera malla (84) del laminado elastico
de tres capas a un primer borde de una malla de bastidor no
tejida central continua (23), y

¢) unir una segunda malla (85) del laminado elastico
de ires capas a un segundo borde de la malla de bastidor no
tejida central continua (23) para formar una malla de bastidor
compuesta (22).
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Si, el ICETEX otorgara los permisos necesarios para ingresar a nuestro sistema MERCURIO
desde la bodega y/o bovedas donde se realice la operacion.

En el numeral 4.2.7 se solicita que "La firma contratista debera parametrizar su programa de
Consulta, con el Programa de Gestion Documental Mercurio 5.0 , el cual es el administrador
de los procesos de Gestion Documental de la Entidad, de manera que el resultado de las
consultas a nivel nacional se pueda visualizar por medio del Modulo Mercurio Archivo.”. Lo
anterior indica que el contratista debe suministrar un programa de consulta y que dicho
programa se debe integrar a Mercurio?, al final del parrafo se afirma que las consultas a
nivel nacional se deben hacer con el modulo "Mercurio Archive”, no estd claro el
requerimiento.

Respuesta ICETEX.

Esta observacion fue respondida por el ICETEX en el segundo consolidado de respuestas
del 15 de enero de 2010, asi:

El contratista debera garantizar la comunicacion entre el software que considere necesario
utilizar con nuestro sistema Mercurio de tal mode que desde el ICETEX se pueda consultar
ON LINE y a nivel nacional via WEB los inventarios desde el sistema Mercurio.

Igualmente en el parrafo 4.4.4 se solicita "El oferente debera crear una base de datos
parametrizable con las herramientas tecnologicas con que cuenta el ICETEX, que se pueda
visualizar a través del Programa de Gestion Documental Mercurio 5.0." y “Se debera crear
una opcion que permita la consulta en linea de tos 455.000 titulos valores del ICETEX a
través del Programa de Gestién Documental Mercuric 5.0."; lo anterior implica que desde
Mercuric se puede consultar la base de datos del contratista? y ¢la parametrizacion en
Mercuric la debe hacer el contratista?

Respuesta ICETEX, preguntas Nos. 25 y 26.

Estas observaciones fueron respondidas por el ICETEX en el “segundo consolidado de
respuestas” publicado el 15 de enero de 2010, en nuestra pagina web. El contratista debera
garantizar la comunicacion entre el software que considere necesario utilizar con nuestro
sistema Mercurio de tal modo que desde el ICETEX se pueda consultar ON LINE y a nivel
nacional via WEB los inventarios desde e! sistema Mercurio. Asi mismo garantizara la
consulta de la totalidad de fos titulos valores desde el mencionado sistema.

La parametrizacion, actualizacion y registro de datos necesarios para la operacion, son
responsabilidad exclusiva del contratista.

Mercurio cuenta con la herramienta que permita el cargue de la base de datos de los
documentos digitalizados por el contratista?

Respuesta ICETEX.

Esta observacion fue respondida por el ICETEX en el “segundo consolidado de respuestas”
publicado el 15 de enero de 2010, en nuestra pagina web vy efectivamente al funcionar el
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REQUISITOS MINIMOS PARA ADMISION A TRAMITE

PCT
PATENTE DE INVENCION [] MODELO DE UTILIDAD [ ]
4 Indicacion de que se solicita la concesién de una patente [A4A~
¢ Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la solicitud [ ¥~
® Descripcién de la invencién [ ¥
¢ Dibujos de ser estos pertinentes (A4
€ Comprobante de pago de las tasas establecidas [ (
COMPLETA [ ] - INCOMPLETA [ ]

DISENO INDUSTRIAL [ ]

® Indicacién de que se solicita el registro de Disefio Industrial [ ]

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

¢ Representacion grafica y fotografica del Disefio Industrial o muestra del [
material que incorpora el disefio

€ Comprobante de pago de las tasas establecidas [ ]

COMPLETA [ ] , INCOMPLETA [ |

ESQUEMA DE TRAZADO [ ]

€ Indicacion de que se solicita el registro de un Esquema de Trazado [
¢ Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la solicitud |
¢ Representacion grafica del esquema trazado [
4 Comprobante de pago de las tasas establecidas [

COMPLETA [ ] INCOMPLETA [ ]
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REPUBLICA DE COLOMBIA
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Folio 158
2020
Bogota D.C.,

Doctor(a)

FERRERO EMILIO

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

Ral'gr-iw:m Radicacién No. 8 120668
Solicitud internacional PCT/SE2007/000458
Fecha inicio fase nacional 12/12/2008
Tramite 11
Evento 378
Actuacidn 416
Oficio No. 7514
Folios 1

Teniendo en cuenta gque la solicitud de privilegio de patente que se tramita bajo el
expediente indicado en la referencia, reGne los requisitos de forma establecidos en
la Decisidén 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 vy Comercio, se envia el extracto de la solicitud a la Oficina de
Comunicaciones para efecto de su publicacidn en la Gaceta de Propiedad Industrial.

Climplase
Dado en Bogota DC,
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ALTIX CARMENZA CESPEDES DE VERGEL
Jefe de la divisibin de Nuevas Creaciones
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