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FORMULARIO UNICO DE SOLICITUD DE PATENTE

’
—

PCT
ENTRADA EN FASE NACIONAL 30 dic zo®
SOLICITUD DE:
@ Patente de Invencion. [ Patente de Modelo de Utilidad.
Capitulo . [J Capitulo .
@ Nombre: SCA HYGIENE PRODUCTS AB
sociedad constituida y existente bajo las IDENTIFICACION
SOLI((:;}'?NTE leyes de Suecia. cc. J NIT 0
Direccién: 405 03 Goéteborg, C.E. D Otro D
Suecia
Cual
Domicilio: Géteborg, NUmero
Suecia
Nombre: EMILIO FERRERO IDENTIFICACION
Direccién: Carrera 42. No. 72-35 C.C. X NIT ]
Teléfono: 347 36 11
REPRESENTANTE| .~ 21186 50 ce. U oo U
O APODERADCO ' Cual
E-mail: clientes@cavelier.com ua
1 Domicilio: Bogota, Colombia. Numero 438.019 T.P 31.929
1. Dragorad VASIC 2. Helena CRONELIUSSON
@ Tréskelvégen 10, Uppegardsvagen 28,
517 37 Bollebygd, 445 34 Bohus,
INVENTOR (ES) | Suecia ' Suecia
(72) 3. Ken OLSSON
Antenngatan 57 B,
421 33 Vastra Frélunda,

Suecia
@ PCT (86)
Solicitud Internacional No. PCT/SE2006/000632 Fecha: 30 de mayo de 2006
Publicacién Internacional No. WO 2007/139454 A1 Fecha: 6 de diciembre de 2007

Titulo (54)
@ UN PRODUCTO INICIAL ADAPTABLE PARA SERVIR COMO UNA PRENDA DE
VESTIR Y SU METODO DE FABRICACION

@ Clasificacién Internacional (51) A61F 013/049

. Prioridad | (33) Pais de Origen (32) Fecha (31) Numero de Solicitud
sil] nolX

@ Comprobante de pago No.: 08-97,014 Fechal5 de diciembre dc 2008
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Anexos:

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

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

Poderes, si fuere el caso.

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

Declaraciones.

Copia de la solicitud internacional. (Resumen, descripcion, reivindicaciones, dibujos)
Traduccién de {a solicitud internacional al castellano. (Resumen, descripcion, reivindicaciones,
dibujos)

Copia del examen preliminar efectuado por la IPEA,

Traduccién del examen preliminar efectuado por la IPEA.

De ser el caso, ¢opia 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 depdsito del material biclégico.
Arte final 12x12
De ser el caso, informacién sobre otras solicitudes de patente 0 titulos obtenidos en el

extranjero por el mismo titular o su causante, relacionadas parcial o totalmente ¢on la invenciéon
de esta solicitud.

Otros: VER HOJA DE DOCUMENTOS ANEXOS

@g ORO D000 NEORK ED[Z]OI

FIGURA CARACTERISTICA

@

Solicito la concesidn de la patente,
NOMBRE; EMILIO EERRERQ

LY

FIRMA : ) [ R S——
C.C. 438.019 de Usaquén T.P. 31.929

JGG
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DOCUMENTOS ANEXOS

1. Publicacion Internacional WO 2007/139454 A1
Descripcion:
Paginas 20 en el idioma original
Paginas 37 en espaiol
Reivindicaciones: Nimero (s) 32

Figuras: Numero (s) 6
2. Forma PCT/ISA/210. Informe de Busqueda Internacional.

3. Forma PCT/ISA/237. Opinién Escrita De La Administracion Encargada De La Busqueda

Internacional.

4. X Exiracto de publicacion.

NO SE REALIZARON MODIFICACIONES EN LA
FASE INTERNACIONAL
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REPRESENTACION Y PODER

4.1

For patents, utility models, industrial designs,

trademarks, commercial names, trade emblems,
slogans. '

Fara patentes, modelos de utilidad, disefios
industriales, marcas de fibrica, nombres
comerdales, ensefias, lemas comerdales.

REPRESENTATION AND
POWER OF ATTORNEY

[E8

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

of / domicilladn (s)en§.‘405 03 Goteborg,

SWEDEN

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

arrera 4* N°® 72.35, Bogots. Colombia, en obedecimliento a lo
dispuesto en el pardgrafo 1° del Articulo 543 del Cédige de
Comercle, el primere comn princlpal y los demis tomo
suplentes, en su orden, como mis (miestros) representantea en
todos lea asuntos de propledad industrial con facultad para
recibir notificaciones 'y nombrar apoderados  judiciales o
extrajudiclales. El primet representante suplente reemplazar4 al
“-Incipal en caso de ausencla o Impedimento temporal o

.nittve de aquél. La misma regla se aplicard cuando el
segunde repreacntante suplente haya de reemplazar al primero,
o el tercero al segunde. En tales casos, ol representante
principal, o el primero, o segundo suplente, en'su caso, 0 ambos,
drclararfn su  intencién de no ejercer lan representacion

medlante declaracién  autenticada por Notario Piiblico en
Colnmbls, n noe Nobarin o oten By

AN unzicnarte Pabklles, & Carsu!
de Colombla, en el extranjero; ¥ si se tratare de impedimento,

con el certificado respective. Si alguno de los nombrados faltare
definitivamente, el aiguiente tomars su lugar, Cuando cesare Ia
ausencia o impedimento del representante principal. o de su
primero o segundo suplentes, en su caso, podran ejercer [a
reprasentacién, en su orden, uno u otros segiin el caso,
ssumléndola por el solo hecho de ejercerla, cesando en ese

momento el ejercicio de la representacién por el primero,
segundo o tercer suplante en su caso.

Ademds, confiero (conferimos) poder a loa abogados arriba
nombradas, gara obtener la proteccion de mi (nuestra)
propiedad industrial contra la competencia desleal, a cuye
efecto autorizo (amos) a los dichos apoderados para que me
(nos) representen ante cualesquiera entidades o personas,
ejerzanao no jurisdiccién, especialmente ante las del orden
aiminiztiative, centencioso-admintstrativa ¥ judiciai, asf como
'~z tribunales de arbitramento, en toado lo concerniente » las

tientes asuntos: a) Obtencién de atentes de Invencién,
modeles de utilidad, y disefios Industriales: el registro de
mnrcas de f&bricn, colectivas, defensivas, de servicio, lemas
comerciales, nombres comerciales, ensefias, variedades
vegetales y denominaciones de origen; su renovacién, traspaso,
cambio de nombre o demicilio, cancelacién voluntaria; y el
reglatro de licencias de uso de esos derechos; b) Las acclones de
competencia desleal, proteccién del consumidor, oposiciones u
observaciones, cancelacién administrativa y jndicial, nulidad,
medidas cautelares, concesién de licencins, la tutela, la
pruteccifn de secretos industriales, ¥y en general los julcios
civiles, penales, administratives o contencioro-administrativos
relaclonados eon estos derechos; acciones ¥ Pprocesos que
promovamos o se nog promucyan, Y para que en todos los
asuntos arriba determinados, puedan sustituir este mandato,
transigir, concllinr, admitir tos hechos del proceso, desistir,
cancelar, reciblr, renunciar, y ratificar los actos de asentea
oficiosos.

VELIER, tpa. 832, domicilindas en !a -

in due complinnce with the terms of paragraph lat, of article 543
of the Commerclal Code, do hereby appoint EMILIG FERRERO,
tpa. 31929; GONZALO FERDOMO, tpa, 831; LUZ CLEMENCIA

E PAEZ, tpa, 23555 and GERMAN CAVELIER, tpn. 8327
domictled at Carrora 4% N¢ 72.35, Bogot4, Colambln, the first as
principal and the othera as alternates, In the order of their
appointment, as our representatives for all industrial property
matters with faculty to recelve notiflcations and to appoint
attorneys in and out of Court. The first aiternate shali replace
the principal In case of hia absence or of temporal or definRjve
impediment. The same rule will apply when the secoyd
alternate representative Is to replace the first one, or when e
third 1s to repiace the first or second alternates In their turnj or
both . of them, second. In such cages, the prin -ipal
representative, or the flrst or second alternates in their turn, o
buth of them, shall state their Intention not to act as
representatives through a declaration glven before a Nota
Pubil; i Culonddna, v vefore » I-v'utmy o1 anatner Fubile Officiai
ar a Colombian Consul abroad; and in case of impediment, the
approrriarc.- certificate shall suffice. If any of the appointees
were to be definitety absent, the following alternate shall take
his place. When the abaence or impediment of the principal
representative,.or of the first or second alternate in their turn
ceases, the representation ean be taken again in thelr sequence,
by the principal, the first or second alternate depending on case,
and the mere fact or its exercise will suffice. The exertise of the
representation by the first, ancond or third alternates in their
turn shall end at such time.

In addition, we grant a Tower of Attorney in favor of the
above-named attorneys-at-law so that they may obtain th-
pratection of my (our) industrial prnpert?r and against the
unfair competition, for which Eurposo I (we) authorize the said
attarneys to represent me (us) before any authorities or persons,
with or without jurisdiction, speciaily those administrative,
administrative contentious and judicial, as well as before
Arbitratton Court, in all matters concernin the fn!!owing: a)
Obtainment of patents, utility models and industrial desi Tns;
the registration of trademarks, collective, defensive and service
marka, slogans, commercial names, trade cmblems, vegetal
varieties and denominatlons of origin; its renewal, assignment,
change of name or domidile, voluntary canceliation; and the
registration of licenses of use of the above rights; b) Actions of
unfair competition, protection to the consumer, oppositions o;
observations, administrative or Court cancellation, nullity,
infn‘ngemenl, granting, of licenses, the aclion far writ
mandamuys, the protection of trade secrets, and in general the
civil, penal, and administrative suits relating to those“rights;
actions and sults Institued by me (us) or against me (us). And
that In g} el theyLoro/anabEAute this Power of
y IRE facts of the case,

¥ acts done by

N No: 7,07

N2 DT
arpenin OHicig)

in/en

bhol « Inglds

Res. No. 2879 Min. lusticle

Signature

Bengt Forshult
6 CAVEL TR ARQ ATVIS

A=

Head of Patent Nena ~tmant

Firma
SCA Hygiene Products A8



LEGALIZACION

El Sefior Cénsul de Colombia debe expedir un certificado
consular sobre (1) la existancia legal de la con;?aﬁh 5\19 vtorga
el puder, (2) que é&sta ejerce su objeto social, y (3) que las
personas que otorgan el poder estin autorizadas para darlo. A
este efecto les solicitamos que muestren al Sefior Cénsul las
pruebas queNgcreditan esos hechos (1), (2) y G)
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= “1, the-undersi
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& Bweden, do hereby certify,
=] v

thac Bengt

GUNNAR ANDERSSON and

o~

according to a Power of Attorney, dated 1998-08-11,

- \'2.; T,y hd
LEGALIZATION T Ml
Y ALe
Wi

The Colombia Tonsul must issue a consutui” cersiy. g, gn-(l)
the legal existence of the cumpany. which- Breuits  the'
Power-of-Attorney, (2) that it is rn _actuafl ‘exercisg of [ts N
company purposes, and (3) that the persons who ‘execyte the
Power of Attorney is autorized to do so. Tu this effeei . olease
show the Consul the evidence to prove the above facts (1), (2) .
and (3).

TRADLCCION No: (F07(99
S MARIAELVIPA MARYELG
Traduciora e Inteiprate Olicial
Inglés - Espaiiol - Ingias
Res. No. 287% Min. Justicio

gned, RICKARD STROM, Notary Public of Gothenburg,

Forshult

has personally signed this document overleaf, and

signed by

SVEN-ERIK WINLOF, who are duly authorized

¢p sign jointly for and on behalf of

of Registration, dated

[T

L

=

[ }

; Ll

< .

Eg ngt Forshult is duly authorized

8 R
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Exp.No.: 79234 2 °
Fee: SEK 350:- i

ISP AR
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NO. Joséc [
The Ministry for Foreign R :
Aﬁairs in SlOCkhOIm, hereby . b ’ -, '1'_" ct N '_Q : P Q_. M (1) ..D . ’(t. ‘[.:'—
certifies that - 8 5 o3 & .:ﬁﬁ’ Er_QS,_" £ si} 3
Mr @ribars Seror g/ . ® o j’g-—-ﬂ P R ¢ .
wognry TRElE ot 2w % QH S BT o, ¢
& creide : ba R 0.8 N8'Y =i
- hasissued and signed the N S o oin o e ¢
- lor‘egoing attestation in his o g v Q ] g R" : s : . 4 :_‘
official capacity b L E"fl- (g ‘ 7
=] e - .. . o . .
. ;2 0 I~ O L Y
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NOTA PARA EL SENOR CONSUL DE COLOMBIA: Segiin los articulos 65 del C. de P.C. y 480 del C. de Co,,
si el poderdarité -es una sociedad, el Sefior Cénsul debe certificar que tuvo a la vista 1

existencjg»

Sigeké}erqg‘%bjeto social y que quien confiere el poder es su representante.
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‘ PAGADO
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Fecha....... 19987 0.4 No: . HE13ZT o e =)= douresvss 2

.................... ' Dereghos Consulares
Previa la confrontacién correspondiente DA S O0adin, 08 detares uss .52
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MARIA SMIFH-RUEDA -
Encargada de las Funciones Con<lares :

L

,.mmormiszﬂﬁdéfﬁmcaﬁng‘a.m‘m
D.C:; HAGO CONSTAR QUE LAFOT .

ORIGINALYOUE :HE S TENDOSA-LAVISTA
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* TRADUCCION OFICIAL No. 17.07/99 preparada por Maria Elvira

Martelo, Traductora Oficial aprobada por el Ministerio de

Justicia por Resolucidn 2879 de 1995 y reconocida por el

Ministerio de Relaciones Exteriores.

(A continuacién se traducen los sellos y legalizaciones de un
‘documento escrito en inglé€s y espafiol, por el cual SCA HYGIENE
PRODUCTS AB otorga poder a EMILIO FERRERO, GONZALO PERDOMO, LUZ

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

t

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

Jefe del DeparFamento de Patentes.

| LR R B R P

Yo, el abajo firmante RICKARD STROM, Notario Pidblico de
Gothenburg, Suecia, por el presente certifico,

gue Bengt Forshult

ha firmado personalmente el documento anterior y

que 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, seqiin

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

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

Gothenburg, 25 de febrero de 1999.

=0 ) :""'-.
Ex oficio: (Firma ilegible}, RICKARD S 1$5ER
- 24 DIC. 2

Exp. No.: 79234

Derechos: SEK 350:-.




- NG. 3066

El Ministerio de Relacionee Exteriores en Estocolmo por el

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

Goteborg, ha expedido y firmado la declaracién anterior en su

capacidad oficial.

Derechos Estocolmo, 25 de marzo

Kr. 120 PAGADOS de 1999

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

Relaciones Exteriores.

(En  espafiol) Certificacién de la capacidad legal de Bengt

Forshult y de 1la existencia legal 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. Marfa

SMITH RUEDA, Encargada de 1las Funciones Consulares. Sello

consular en tinta. Pagados impuesto de timbre Y derechos

consulares.

- m e - - - a oo —

(En  espafiol) Certificaciédn de 1la firma de Inger Hogberg,

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 consulaip; B O TN ) 8
/3QTAD.C: REPUBLICADE COLOWBIX

impuesto de timbre y derechos consulares.

- — e m - e - - - -

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



b

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

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

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

oficina para su confrontacién.

COLO 11256-801-014-7
Id. 108

Feb. 15/00

1A ELVIRA ManYreELO
Treductorg o taterprate  Oficinl
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BRVELIER
ABOGADOS

EQIFICIO SISKI
CARRERA da N* 72-356
DEGTA, & - COLGIEIA

Pao%j’ : 1
| 9

%D’lﬂ’

CESION

ASSIGNMENT

Yo, (oasetros) abojo Domade {5)

T (e, the undersigned

Dragorad VASIC

Helena CORNELIUSSON

Ken OLSSON

dummciliada(sy cn

of
Tréskelvdgen 10, 517 37 Bollebygd, Sweden

Uppegérdsvégen 28, 445 36 Bohus, Sweden

Antenngatan 57 B, 421 33 Véstra Frolunda, Sweden

deé luro(umos) bajo juramento ser dnicols) ¥ verladeros) inventorcs]

de la inveie i ) ] .
a 1

<o Mg £ [P | rd

: Z4a

srare(s) under vath o be zale and o invenlon(s) of the ATVENTi DR

An inftial hmdunt adaptable to serve as a garment and its

m&thod of manufacture

T

F_-_dpj.wf ot em e TN

declarngamas) asl mismo que vedojemos) ¥ wansficralgsimos), sin
linndlusico, a fvor de la socicdad :

state a3 well, thul ussign, withows reservalivns or lmitations in favour
of

SCA Hygiene Products AB

constituida ¥ existente de contormidad con lus leyes de

o eorporacion canstiuled und existing in conformity with the lews of

Swadeh

domiciliada en

domiciled in - Gétebarg, Sweden

fodos bos dercchos mhersales w dicha invepeisn y que la citada
Compaiita quedy lieultada para solicitar en su narobre o patenie de

invencidn correapondiente en lp Repiblica de Colambia.

S CAVELIER ABOGADOS
WIPDDED L- 374

all rights inherent to said invention and that the abeve mentioned

campany hereby ig engbled to apply, in it name, for the comespanding

patent invention, in the Republic of Colombia




Pioats. VO

Dado y firmado hoy'Gi d
5[gn2d)thlil:.n PIEREEE T Dedober 3, Tho¥
enfin qm’ﬁﬂfﬁ .

| Forhy "t\@’ﬂ?w"&oj '-[ﬂ-ffi L (ﬂwwfw1m

Dragorad Yasic

Ken Qlsson
CERTIFICACION NOTARIAL (INDIVIDUG) NOTARIAL CERTTFICATION (INDMLVIDUAL)
Ales _ dias del mes de Cin this ?)5 QCP duy of Q’%
de 20 ___ Ante mi, Watario Piblico da 200 E) hefore me, a Notary Public of

Kl i, Gtose

f_'[?l'll]]'.lii!'ﬂ{.'itfl'[:el'f,!l'l] personalmente personally appﬂared%?&tf/ % &7 t::- 4 M-ﬁd
® | (Bt et ced Hon (s

a guicn{es) doy fe de conocer ¥ e consla gque es{son} lafs) 0 me known, and knewn to me to be the person(s] who execnted
personals)y firmame(sy del documeme que precede, ¥ quictes) document, and whe kas(have) legal capasily te
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An initial product adaptable to serve as a garment and its method of

manufacture

Technical Field

The present invention relates to an initlal product adaptable to serve as a garment
for receiving an absorbent structure, the garment being intended to be wom around
the waist of a user. Such garments are typically known as absorbent articies and
include, for example, child and adult diapers, training pants, pull-up diapers, adult
incontinence pants, swim pants and diaper holders for receiving an absorbent insert.
The invention further relates to a method of manufacturing such an initial product.

Background of the Invention

As well as good absorptive properties, primary requirements of absorbent articles are
good fit and comfort coupled with the need to prevent leakage of any received bodlly
waste. To this effect, contemporary absorbent articles are provided with elastically
extensibie regions around the feg openings to thereby create a gusset around each
leg when the article is worn. Typically, the elastically extensible regions are created
by applying elastic threads under tension to a substrate and affixing the elastic
threads in a stretched condition to the substrate. When the tension is reieased, the
elastic threads contract and gather the substrate, It is also known to provide walst
portions of such absorbent articles with elastically extensible regions to thereby
improve the fit of the article to the user. Agaln, such regions may be created by the
provision of efastic threads or, alternatively, elastic strips.

Similarly, the fit of pull-up type garments is enhanced if side panel regions are made
from elastically extensible material.

In an attempt to improve the dynamic fit of an absorbent artiéle, it is known from
US-A-5 899 895 to provide an absorbent article with a single piece of extensible
material which is folded such that the extensible material extends throughout bath
side panels, the waist reglon and at least a portion of the crotch region. By suitable
folding, the direction of extensibility of the material can be determined such that the
material is extensible in the longitudinal direction of the article in the crotch region
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and in the transverse direction in the waist region, However, it is not apparent how
such folding can be carried out at high production speeds,

Although many contemporary absorbent articles provide adequate fit and comfort,
they demand complicated methods of manufacture. For example, the elastification of
regions by means of elastic threads requires the provision of a plurality of threads
and machinery which Iis able to apply the threads in a tensloned state to absorbent
articles at high production speeds. The threads are invariably affixed to the
absorbent articles by means of adhesive, something which is potentially messy and
which inhibits the breathability of the finished article.

Summary of the Invention

it is therefore an object of the present invention to provide an initial product, l.e. a
product which may exist in a temporary state (sometimes referred to as an
“intermediate product”), which itself may serve as a garment or which, after
subsequent operations, may serve as a garment for receiving an absorbent
structure, which initial product Includes components which facilitate the mass
production of such products.

To this effect, in accordance with the present invention there Is provided an Initial
product adaptable to serve as a garment for receiving an absorbent structure, the
garment being intended to be wom around the waist of a8 user. The Initial product
comprises a chassis for receiving the absorbent structure, with the chassis extending
in a longitudinal direction about a longitudinal axis (L) dividing the chassls into a first
lateral half and a second lateral half, The first lateral half comprises a first lateral
margin and the second lateral half comprises a second lateral margin. The first and
second lateral margins are joined to a central structure along a first line of joInder
and a second line of joinder, respectively, with the first and second lines of joinder
extending substantially parallel to the longltudina! axis (L}. The chassis further
extends in a transverse direction about a transverse axis (1) dividing the chassis into
a first end and a second end. The chassls is delimited by a periphery comprising a
first end edge at the first end and a second end edge at the second end, the first and
second end edges extending substantlally parailel to the transverse axls (T). The
periphery fusther comprises a first lateral edge of the first lateral margin and a
second lateral edge of the second lateral margin, the first and second lateral margins
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having a first end region extending from the first end edae, a second end region
extending from the second end edge and a central region extending between the first
and second end regions. The first and second lateral margins comprise a first strip
and a secaond strip, respectively, of elastic material extending from the first end edge
to the second end edge, which material is elastically extensible in at least the
longitudinal direction in at least 8 portion of the central reglon. The first lateral edge
of the first lateral margin is provided by a third strip of substantially inelastic
material joined to the first strip of elastic material along a third line of joinder and
the second lateral edge of the second lateral margin is provided by a fourth strip of
substantially inelastic material joined to the second strip of elastic material along a
fourth line of joinder, the third and fourth lines of joinder extending substantially
parallel to the longitudinal axis (L).

Since, in accordance with the invention, the first and second fateral edges of the first
and second fateral margins are provided by strips of substantially inelastic material,
these strips serve to support the first and second strips of elastic material during the
manufacturing process. This implies increased contro! over the manufacturing
progess.

In one embadiment of the invention, the first and second tateral margins further
comprise fifth and sixth strips, respectively, of substantially inelastic material. The
fifth and sixth strips can be arranged to serve as standing gathers when the initial
product is in the form of a garment.

In a further embodiment, the elastic material of the first and second strips is
elastically extensible in at least one of the first and second end regions in at [east the
transverse direction. Thus, the first and second lateral margins comprise a materlal
which is elastically extensible in different directions in different regions to thereby
provide the requisite fit and protection against leakage. Furthermore, the material
which is elastically extensible may be substantially homogenous such that its
elasticity Is not dependent on adhesive being applied te the lateral margins during
the assembly process of the initial product.

In one embodiment of the invention, the elastic extensibility in the lengitudinal
direction of the materiat in the central region of the first and second strips Is at least
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100 % greater than the elastic extensibility in the transverse direction of the material
in the first and/or second end regions. The elastic extensibility In the longitudinal
direction in the central region may be from 90 % to 350 %, preferably from 150 %
to 300 % and most preferably from 200 % to 250 2%.

Advantageously, the matenal is elastically extensible in the transverse direction in
both end regions.

In a preferred embodiment, the elastic material of the first and second lateral
margins is efasticaily extensible in both the transverse and the longitudinal directions
in one or more of the central region and first and second end regions.

The invention further relates to a method of manufacturing an initial product
adaptable to serve as a garment for receiving an absorbent structure, the garment
being intended to be wom around the waist of a user, in which the initial product
comprises a chassis for receiving the absorbent structure. The chassis comprises a
central structure comprising a topsheet layer and a backsheet layer, as well as first
and second lateral margins joined to the central structure along first and second lines
of joinder, respectively. The method comprises the steps of:

providing first and secand strips of material which is or is 10 be made
elastically extensible in at least the machine direction, the first and second strips
serving as first and second strips of elastic material of the first and second laterai
margins of the initial product;

feeding the first and second strips under varying tension towards a first
mating station via variable speed rollers;

providing third and fourth strips of substantially inelastic material for
constituting first and second lateral edges of the initial product and feeding the third
and fourth strips to the first mating station;

Jjoining the third and fourth strips to the first and second strips at the first
mating station by means of third and fourth lines of joinder to produce a pair of
initial united structures; .

“advancing the pair of initial united structures to a second mating station;

providing at least one component of the central structure and feeding the at
least one component towards the second mating station, and
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joining the at least one component to the pair of initial united structures at
the second mating station by means of the first and second lines of joinder to
produce a subsequent united structure.

The reference in the method claims to the first and second strips of material which is
or is to be made elastically extensible in at feast the machine direction implies that
the material may be initially supplied in an elastically extensible state or may
subsequently be treated so as to attain that state.

Further advantageous embodiments of the initial product and Its method of
manufacture are detailed in the dependent claims appended hereto.

Brief description of the drawings

The invention will be described in greater detail in the following by way of example
only with reference to various non-limiting emboediments as depicted in the annexed
drawings, in which

Figure 1 h is @ schematic plan view of an initial product in accordance with one
embodiment of the present invention in a flat, uncontracted state as
seen from the body facing side;

Figure 2 is a schematic sectional view aleng line II-11 of Fig 1,

Figure 3 is a schematic sectional view along the transverse axis of an initial
product in accordance with one embadiment of the invention;

Figure 4 is a schematic representation of 2 method for producing an
initiat product of the present invention;

Figure 5 is a schematic illustration of test equipment used to test elastic
properties of material, and

Figure 6 is a graph of force plotted against extension and illustrating how
elastic praperties are to be determined.

Detailed Description of the Invention
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The invention will be described in further detail in the following with reference to the
drawings in which reference number 10 generally denotes an initial product in
accordance with the present invention.

With particular reference to Fig. 1, there is schematically shown an initial product 10
adapted to receive an absorbent structure 12, As will be described in the following,
the initial product is adaptable to form a garment. In use, the garment is intended to
be worn around the waist of a user. As Hlustrated in Fig. 1, for clarity reasons the
inltia) product 10 is show in a lald-fla, uncontracted state. Although not illustrated, it
will be understood that, when completed, the garment is provided with suitable
fastening means to allow the garment to be fastened around the waist of a user,

The initial product 10 comprises a chassis 14 for receiving the absorbent structure
12. In this respect, it is to be noted that the absorbent structure 12 may either be
integrally manufactured with the chassis to thereby form a unitary product, or the
chassis may be adapted to receive a replaceable absorbent structure once the
chassis has been manufactured, Such adaptation generally includes the provision of
a pocket in the crotch region of the chassls Into which a replaceable absorbent
structure may be slid. The fatter type of garment Is generally referred to as a diapér
holder,

The chassis 14 extends in a longitudinal direction about a longitudinal axis L which
divides the chassis into a first lateral half 16 and a second lateral half 18. The first
lateral half comprises a first lateral margin 20 and thé second lateral half comprises a
second lateral margin 22. The first and second lateral margins are joined in manner
which will be explained later to a centra! structure 24 along a first tine of joinder 26
and a second line of joinder 28, respectively. The first and second lines of joinder
extend substantially parallel to the longitudinal axis L. In this respect, the expression
*substantially paraltel” means any direction having a longitudinal component which
permits the first and second lateral margins to be joined to the central structure
during manufacture in the machine direction. The lines of joinder 26, 28 may be
continuous or intermittent and may be formed in any conventional mananer, such as
by ultrasanic welding or using adhesive.
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The chassis 14 further extends in a transverse direction about a transverse axis T
which divides the chassis into a first end 30 and a second end 32. The c¢hassis is
deiimited by a periphery 34 comprising a first end edge 36 at the first end 30 and a
second end edge 38 at the second end 32. Thus, the first and second end edges 36
and 38 extend substantially parallel to the transverse axis T and generaily define a
waist opening when the completed gamment is fastened around the waist of a wearer.
The periphery 34 further comprises a first lateral edge 40 of the first laterai margin
20 and a second lateral edge 42 of the second lateral margin 22.

The first and second lateral margins have a first end reglon 44 extending from the

first end edge 36 and a second end regicn 46 extending from the second end edge
38. A central region 48 extends between the first and second end regions. The
central region 48 is thus bisected by the transverse axis T and it is this region that
will form the crotch portion of the completed garment. As such, the absorbent
structure 12 is located primarly or totaily in the central region. Typically, the centrai
region 48 may be between 20% and 70%, preferably between 30% and 60% of the
extension of the chassis 14 in the longitudinal direction.

In order to ensure an adequate fit and secure placement of the garment on a wearer,
the first and second lateral margins 20, 22 comprise a first strip 49 and a second
strip 50, respectively, of elastic material 51. The first and second strips 49, 50
extend substantially parallel to the longitudinal axis L from the first end edge 36 to
the second end edge 38. The elastic material 51 is elastically extensible in at least
the longitudinal direction in at least a portion of the central region 48. Preferably, the
material 51 Is also elastically extensible in at least a portion of, though preferably
throughout, at least one of the first and second end reglons 44, 46 in at least the
transverse direction. In this manner, the elastic extensibility In the central region
serves as leg elastic and the elastic extensibility In either or both of the first and
second end regions creates extensible side panels. To ensure an even distribution of
forces, the material 51 may be elastically extensible in the longitudinal direction
throughout the central region.

Given that leakage is often more prevalent though leg openings thaa through the
waist opening, in one embodiment of the invention the elastic extensibility In the
jongitudinal direction of the material 51 in the ceatral region 48 is at least 100 %
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greater than the elastic extensibility In the transverse direction of the material 51 in
either or both of the first and second end regions 44, 46, with the elastic extensibility
in the longitudinat direction being from 80 % to 350 %, preferably from 150 % to
300 %, and most preferably from 200 % to 250 %.

In this respect, it Is to be noted that reference to the percentage of extensibility s
indicative of the amount of extensibility over and above the contracted length of the
materal. Thus, by way of example, if a strip of material having a caontracted length
of 10,0 cn is extensible by 90 %, it will reach an extended length of 19,0 cm.
Furthermare, when used herein, the expression “elastic extensibility” implies that the
material will undergo a plastic deformation of no more than 20 %. Thus, for the
example in which the 10,0 cm long strip of material is extended by 90 % to 19,0 cm,
it will revert to a length of no more than 12,0 cm when the force causing the
extension Is removed.

Experiments conducted by the applicant have shown that, in order\to create a good
sealing effect around the leg openings of the garment, the material 51 of the first
and second lateral margins 20, 22 can be selected such that a force of at least 40 cN,
preferably at least 50 cN, most preferably about 60 cN, is required to cause the
material in the central region to extend 75 % of its maximum value of elastic
extensibility in the longitudinal direction. In one embodiment according to the
invention, the material 51 In the central region 48 has an available elongation of
about 120 % and a force of about 60 ¢N is required to extend the material 75 % of
this value.

As mentioned previously, the elastic extensibllity in the first and/or second regions in
the transverse direction need not be as great as that of the elastic extensibility in the
longitudinal direction in the centrai region and can be up to one half the elastic
extensibility in the longitudinal direction. In a further embodiment of the lnvention,
the material Is elastically extensible in the transverse direction in both the first and
second end regions., It is also conceivable that the material 51 be elastically
extensible in the transverse direction and the longitudinal direction in one or more of
the central region 48 and the first and second end regions 44, 46.
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The material 51 may comprise various materials. As shown in Fig. 2, In one
embodiment the material s an elastic web material in the form of an elastic laminate
52 comprising a first layer 54 of fibrous material and an elastic film layer 56. The
elastic faminate may optionally include a second layer 58 of fibrous material, with the
elastic film layer being located between the first and second layers of fibrous
material. However it is understoad that other types of elastic web materials may be
used, such as elastic nonwoven materals, nonwoven materials which per se are
inelastic, but which have been elastified by sultable means, etc. The elastic web
materials may comprise one layer or two or mare layers that have been laminated.

In the elastic laminate shown and described below it Is preferred that the first and
second layers of fibrous material 54, 58 are chosen so that they, in combination with
the inner elastic film layer 56, give the material high resistance to puncture. They
also provide a soft and cloth-like feel to the laminate. Examples of suitable materials
are carded webs and spunbond materials, The basis welght of the fibrous material
layers should be between 10 and 35 g/m?, preferably between 12 and 30 g/m?, more
preferably between 15 and 2S g/m? Examples of suitable polymers used in the
fibrous materials are polyethylene, polyesters, polypropyiene and other polyolefin
homopolymers and copolymers. Natural fibres, for example cotton, may also be used
as long as they provide the required properties. A mixture of palymers can contribute
to a higher flexibility of the nonwoven layer, and in this way, give the nonwoven
material a higher elongation at maximum load. A mixture of polyethylene and
polypropylene polymers has proved to provide gaod results in this respect. A mixture
of fibers of different polymers is also possible.

The elastic film layer 56 may be constituted by an apertured elastic film having a
basis weight between 20 and 80 g/m?, preferably between 20 and 60 g/m?. The film
may be of any suitable elastic polymer, natural or synthetic. Some examples of
suitable materials for the elastic film are low crystallinity polyethylenes, metaliocene-
catalyzed low crystallinity polyethylene, ethylene vinyl acetate copolymers (EVA),
polyurethane, polyisoprene, butadiene-styrene copolymers, styrene block
copolymers, such as styrene/isoprene/styrene (SIS), styrene/butadlene/styrene
{SBS), or styrene/ethylene-butadiene/styrene block copolymer. Blends of these
polymers may ailso be used as well as other madifying elastomeric or non-
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elastomeric materials. One example of a suitable film is an apertured three-layer
elastomeric film of PE-SEBS-PE.

For i.a. reasons of comfort, it is advantageous if the total basis weight of the
laminate can be kept low. Thus, although a total basis weight of about 150 g/m? is
acceptable, a total basis weight of 100 g/m? or less, for example no more than 90
g/m?, is preferred.

The elastic laminate 52 may be manufactured according to the method disclosed in
WO 03/047488, wherein one spunbond layer 54 is applied to the film 56 in a tacky
state and will thus bond to the film layer, while the other spunbond layer 58 is
adhesively laminated to the film layer 56, using for example a pressure sensitive hot
melt achesive.

The method disclosed in WO 03/047488 involves stretching of the faminate above
the point of failure of the fibrous material, so that the nen-elastic layers break
completely, Therafore, as described in WO 03/047488, the elongation of the laminate
is not firited by the stretch modulus of the non-elastic material.

Elasticity in both the longitudinal direction and the transverse directfon may be
imparted to the laminate in the manner disclosed in, for example, WQ-A-95/04654.

To provide additional wearer comfort, the elastic laminate 52 may be breathable and
have a Water Vapour Transmission Rate according to ASTM E96-00 of at least 1500
g/m*24h, preferably at least 3000 g/m?-24h.

Bi-directionally elastically extensible material which may be adapted for use in the
present invention Is described in the art. Examples include that which is disclosed in
US-A1-2003/0105446, WO-A-95/29810, EP-A-0 432 763 and WO-A-95/32093, the
contents of which are hereby incorporated by reference.

As is derivable from Fig..2, the elastic material 51 of the first and second lateral
margins may be substantially homogenous. By “substantlally homogenous” it is
meant that, irrespective of where in the first and second strips 49, 50 material
samples of 25 mm? surface area are taken through the thickness of the material,
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their compositions will be effectively identical, i.e. it should not be possible to ldentify
a particular area having a composition which differs from any other area. As a result,
the material wiil display substantizlly the same properties irrespective of where on
the material sample measurements are made, ‘

In the present invention, first and second lateral margins are provided in which only
a part of the margins comprises the elastically extensible material 51. Thus, In
accordance with the present invention, and as Is illustrated in Fig. 1, the first lateral
edge 40 of the first lateral margin 20 is provided by a third strip 76 of substantlally
inelastic material joined to the first strip 49 of elastic material 51 afong a third line of
joinder 80. Similarly, the second lateral edge 42 of the second lateral margin 22 Is
provided by a fourth strip 78 of substantially inelastic material joined to the second
strip 50 of elastic material along a fourth line of joinder 82. To facilitate
manufacturing, the third and fourth lines of joinder 80, 82 extend substantially
parallel to the longitudinal axis (L).

As used herein, the expression “substantially inelastic material” refers to materials
having an elastic extensibility of less than 20 %, preferably less than 10 %, more
preferably less than S %.

In accordance with a further aspect of the present invention, the initial product can
be adapted to serve as a garment by removing at least a portion of the third and
fourth strips 76, 78 of substantially inelastic material. Typical such porticns are
shown by cross-hatching in Fig. 1 and denoted by reference numbers 112, 113,
respectively. Thus, the portions 112, 113 are removed from the central region 48 of
the first and second lateral margins 20, 22. This implies that a substantially inelastic
first end patch 114, 116 of each of the third and fourth strips 76, 78 remains as a
part of the lateral edge 40, 42 in the first end region 44 and that 2 substantially
inelastic second end patch 118, 120 of each of the third and fourth strips 76, 78
remains as a part of the lateral edge 40, 42 in the second end region 44. These
patches of substantiatly inelastic material provide an ideal surface on which to affix,
for example, fastening tabs and/or landing zones of a garment closure System,
Aitermnatively, in the case of a pull-up type garment, seams between side panels of
the first and second end regions may be formed In the lnelastic material. It is to be

A
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understood that the portions 112, 113 that are removed may also Include an area of
the elastic material 51,

To reduce the risk of the garment “bunching” In use, it may be advantageous if the
central structure 24 of the chassis is substantfally non-elastic. By allowing the central
structure to carry or support the absorbent structure 12, the absorbent structure will
not be directly subjected to any tensile forces in use.

Fig. 3 is a highly schematic representation of a cross-section through an initial
product 10 according to one embodiment of the invention. In this embediment, the
absorbent structure 12 is carried by the central structure 24, the central structure
being constituted by a backsheet layer 60 and a topsheet layer 62, with the
absorbent structure being sandwiched therebetween. The backsheet tayer is
advantageously of a liquid impervious material such as a thin plastic film, e.g. a
polyethylene or polypropylene film, a nonwoven material coated with a liquid
impervious material, a hydrophobic nonwoven material which resists liquid
penetration or a laminate comprising plastic films and nonwoven materials. The
backsheet layer 60 may be breathable so as to allow vapour to escape from the
absorbent structure, while still preventing liquids from passing therethrough.
Examples of breathable backsheet materials are porous polymeric films, nonwoven
laminates from spunbond and meltblown layers, laminates from porous polymeric

films and nonwovens.

The topsheet layer 62 is liquid permeable and can consist of a nonwoven materlal,
for example spunbond, meltblown, carded, hydroentangled, wetlaid, et¢. Suitable
nonwoven materials can be composed of natural fibers, such as woodpulp or cotton
fibres, manmade fibres, such as polyester, polyethylene, polypropylene, viscose etc,
or from a mixture of natural and manmade fibres. The topsheet layer may further be
composed of tow fibres, which may be bonded to each other In a bonding pattern, as
e.g. disclosed in EP-A-1 035 818. Further examples of suitable topsheet materials
are porous foams, apertured piastic films etc, The materials suited as the topsheet
layer should be soft and non-irdtating to the skin and intended to be readily
penetrated by body fluld, e.g. urine or menstrual fluid. Any of the materials useful
for the topsheet layer may be used as the substantially inelastic materiai of the third
and fourth strips 76, 78.

LS
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The absorbent structure 12 can be of any conventional kind. Examples of commonly
occurring absorbent materials are cellulosic fiuff pulp, tissue layers, highly absorbent
polymers {so called superabsorbents), absorbent foam materials, absorbent
nonwoven materials or the like. It is common to combine cellulosic fluff pulp with
superabsorbents in an absarbent body. It is also commaon to have absorbent bodies
comprising layers of different material with different properties with respect to liquid
receiving capacity, llquid distribution capacity and storage capacity. The thin
absorbent bodies, which are common in for example baby diapers and in¢ontinence
guards, often comprise a compressed mixed or layered structure of cellulosic fluff
pulp and superabsorbent. The size and absorbent capacity of the absorbent structure
may be varied to be suited for different uses such as for infants or for incontinent
adults,

The first an& second lateral margins 20, 22 are joined to the central structure 24
along first and second lines of joinder 26, 28, Depending on the various materials of
the various components of the chassis, the lines of joinder may be of adhesive or
created by ultrasonic welding. As lllustrated in Flg. 3, the first and second lateral
margins 20, 22 are joined to the topsheet layer 62 of the central structure. However,
it is to be understood that the first and second lateral margins may be joined to any
suitable component of the central structure,

In accordance with the present inveation, the first lateral edge 40 of the first lateral
margin 20 of the initial product 10 is provided by a third strip 76 of substantially
inelastic, e.g. nonwoven, material joined to the first strip 49 of elastic material 51
along a third line of joinder 80. Simifarly, the second lateral edge 42 of the second
lateral margin 22 is provided by a fourth strip 78 of substantlally inelastic, e.g.
nonwoven, material joined to the second strip 50 of elastic material 51 along a fourth
line of joinder 82. As explained above, in this manner, substantially non-elastic outer
lateral edge regions are provided which facilitate attachment of fastening tabs.
Furthermore, the substantially nan-elastic material provides for better control of the
elastic material during productien, as well as allowing for a softer-feeling edge region
on the finished product,

The garment illustrated in Fig. 3 further comprises so-called standing gathers 63
farmed by fifth and sixth strips 4, 66 of substantially inelastic material. As is known

pit
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per se, by providing the free end of the gathers with elastic threads 68, 70, barriers
to the transmission of bodily waste In the transverse direction are created. The
material of the standing gathers may be the same as for the topsheet layer 62 or it
may be different. Purely by way of example, the topsheet may be a spunbond
material and the standing gathers may be constituted by a meltblow material.

The optional standing gathers 63 may be farmed by joining the fifth strip 64 to the
first strip 49 of elastic material along a fifth line of joinder 84 and by joining the sixth
strip 66 to the second strip 50 of elastic material along a sixth iine of joinder 86. In
Fig. 3, the fifth and sixth lines of joinder are llustrated as lying transversely
outwardly of the first and second lines of jolnder 26, 28, though it is to be
understood that the fifth and sixth lines of joinder may be transversely inward of the
first and second lines of joinder or, indeed, substantially coincident therewith. To
further control movement of the standing gathers 63 when the garment is in use, the
fifth and sixth strips 64, 66 may also be jolned to the topsheet fayer 62 transversely
inwardly of the fifth and sixth lines of joinder 84, 86 by means of additional lines of
joinder 72, 74,

The backsheet layer 60 and the topsheet layer 62 may be joined to each other by a
peripherally extending reglon of joinder 87 which may comprise adhesive, for
example pressure-sensitive adhesive,

The latter initial product 10 may be manufactured in accordance with a method
schematically illustrated in Flg. 4. Absarbent structures 12 are carried on the
backsheet layer 60 in the directon of arrow A, comesponding ta the machine
direction, towards receiving equipment, generaily denoted by 88, for receiving the
constituent components of the garment. Thus, the first and second strips 49, 50 of
elastic material 51 are fed under varying tenslon towards a first mating station 90
via variable speed rollers 92 such that the first and second strips are extended by
from 90 % to 350 %, preferably from 150 % to 300 % and most preferably from 200
9% to 250 %, to thereby create the centrai regions 48 of the |ateral margins 20, 22
immediately prior to being joined to the third and fourth strips 76, 78 of substantially
inelastic material in the first mating station 90. Since less elasticity In the
tongitudinal direction is sought in the first and second end regions 44, 46 of the
lateral margins, the tension Is reduced immedlately prior to these regions being

Vr
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joined to the third and fourth strips. At the first mating station, the first and secand
strips 49, S50 are joined to the third and fourth strips by means of e.g. ultrasonic
welding provided by ultrasonic welding equipment 94 which creates the third and
fourth lines of joinder 80, 82. At the same mating statfon, the fifth and sixth strips
64, 66 of substantially inelastic material may also be attached to the side of the first
and second strips 49, 50 remote from the third and fourth strips 76, 78. Such
attachment is effected by the lines of joinder denoted 84, 86 in Fig. 3. In this
manner, a pair of initial united structures 96 made up of the first and second lateral
margins 20, 22, i.e. comprising the first and second strips 49, 50 of elastic material,
the standing gathers 63 and the third and fourth strips 76, 78 of substantlally
inelastic material, is produced.

At a second mating station 98, at least one component of the central structure 24 is
joined to the pair of Initial united structures 96 by means of e.g. ultrasonic welding
provided by ultrasonic welding equipment 100 which creates the first and second
lines of joinder 26, 28 shown in Fig, 3. The at least one component of the central
structure 24 may be the topsheet layer 62. Either prior to, simultaneous with or
subsequent to forming the first and second lines of joinder, the additional lines of
joinder 72, 74 between the standing gathers 63 and the topsheet layer 62 are
formed. Exiting the second mating station 98 is a subsequent united structure 102
thereby made up of the topsheet layer 62 and the first and second lateral margins
20, 22,

The subsequent united structure 102 forms an overlay package 103 and is thereafter
fed towards the absorbent structure 12 and backsheet layer 60 via a feed roll 104,
for example of the constant speed type, and laid over the absorbent structure and
backsheet layer. The overlay package 103 is then joined to the backsheet layer 60 at
a final mating station 106 to thereby sandwich the absorbent structure between the
topsheet layer and the backsheet [ayer to form the initial product 10. As is explained
earier, the topsheet layer 62 and the backsheet layer 60 are preferably joined to
each other by a peripherally extending region of joinder of adhesive material. Thus,
the adhesive may be sprayed onto the backsheet at a spraying station 108 upstream
of the constant speed roll 104 and activated at the final mating station 106 by means
of pressure rolls 110 or the like.

/ﬁ.
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The initial product 10 which emerges from the final mating station 106 is transported
in the machine direction to subsequent processing stations which may include a (not
shown) station at which a portion 112, 113 of the third and fourth strips 76, 78 of
substantially inefastic material are removed to thereby form the garment,
Advantageously, the portions 112, 113 are removed from the central region 48 of
the first and second lateral margins 20, 22. It is to be understood that further
processing stations which do not form a part of the present invention and are
therefore not described here in further detail may be provided.

Instead of ultrasonic welding, it [s to be understood that adhesive may be used at
one or more of the mating stations described above in relation to Fig. 4.

In an alternative embodiment, the at least one component of the central structure 24
may comprise the entire central structure, i.e. the topsheet layer 62, the backsheet
layer 60 and the absorbent structure 12 therebetween. The act of joining the pair of
initial united structures 96 to the central structure 24 will create a subsequent united
structure 102 which cosrresponds to the initial produqt 10.

In the above, reference has been made to elastic materials and elastic properties
thereof. In the following, two test procedures will be described for assessing the
elastic properties of these materials in the longitudinal direction and the transverse
direction, respectively. In both procedures, a tensile tester, Lloyd LRX, able to
perform cyclic movements and equipped with a printer/plotter orf software
presentation is used.

Procedure for determining retraction forces and available elongation i the
longitudinal direction:

Definitions:

The total available elongation (T) is the elongation of the sample when it is stretched
from unaffected and contracted state to full length. The available elongation is
expressed in % of the length of the unaffected sample.

The retraction force P(X) Is the elastic force in the sample when it is stretched to an
available elongation of X %.

—
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Apparatus:

Tensile tester with cross head speed of 500 mm/min and 10 N cell;

“Gate” for stretching the sample (denoted 122 in Fig. 5);

Butterfly clip with an appropriate weight for effecting desired elongation of the
sample, accuracy + 1 g;

Pen and scissors;

Ruler, accuracy £ 0.3 mm;

Timer, accuracy +0.3 s.

Sample preparation:

Cut out the first and second lateral margins 20, 22 from the product. Leave
about 10 mm of the central structure 24 inward of the first and second lines
of joinder 26, 28;

If the product has third and fourth strips 76, 78 forming outer lateral edge
regions, these should be retained on the samgle;

Remove any pulp from the central structure;

Fasten one end of the lateral margin in the gate clamp 124 and fasten the
butterfly clamp with weight to the other end. The sample should be fully
stretched without averstretching;

Let the weight hang freely for 15 £ 5 s with the gate open. Close the gate and
mark the distance 200 mm (or 100 mm if 200 mm {s not possible);

Loosen the sample;

Allow the sample to rest for at least 30 minutes before continuing the

procedure.

Procedure:

Set the distance between the clamps of the tensile tester to 50 mm {or 25
mm if 100 mm was marked in the gate);

Calibrate the tensile tester, i.e. set to zero;

Fasten the sample in the clamps so that the marks from the gate are just
visible;

If the tensile tester is zeroed at the clamping length 50 mm, the sample is
cycled to “max limit” 148 mm, corresponding to a clamping length of :28 mm
(corresponding “max limit” 73 mm If set to zero at 25 mm);

2
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- Start the tensile tester:
- Letthe tensile tester carry out three cycles.

Calculations and expression of results:

See Fig. 6.

o= The distance from the start point of the graph to the point on the third
retraction curve where the force is equal to zero plus 50 mm (or 25
mm for the short length);

L= The tength used in the géte, 198 mm (or 98 mm);

Ay = The distance to the point where the retraction force P(X) Is read;

X = The avallable elongation in primary form, e.g. 20 % available

elongation is 1.20.

Available elongation is calculated from the formula:
T =100 x (L- Lo)/Le

The retraction force is read from the third retraction curve at respectively available
elongation atcording to :

Ay = L/X

The accuracy of the results is stated on available elongation in % by whole numbers
= 10 %, and retraction force P(X) in cN by whole numbers.

Procedure for determining retraction forces and available elongation in the

transverse direction:

The purpose of this procedure is to determine how an elastic material behaves at
repeated load and unload cycles.

Definition:
Permanent elongation is defined as the extension of the material after it has been

exposed 1o a repeated elongation and relaxation,

Principle:
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The sample is stretched to a predetermined elongatlon. A cyclic movement between

0 and the predetermined elongation is performed. Desired load and unload forces are

recorded. The permanent, i.e. remaining, elongation of the relaxed sample is

measured.

Apparatus:

Scalpel;

Ruler, accuracy = 0.3 mm;

Pen {waterproof);

Tape;

Tensile tester with cross head speed of 500 mm/min and 10 N cell,

Sample preparation:

The sample is prepared by cutting it to a width of 25 mm and a length that is
preferably 20 mm longer than the distance between the clamps in the tensile
tester;

To reduce slipping, mark the clamp distance, 50 mm, on the sample and put
tape on the marks.

Procedure:

Calibrate the tensile tester;

Set the required parameters, [.e. cross head speed of 500 mm/min, clamp
distance of 50 mm and preload of 0.05 N;

Place the sample in the clamps according to the marks and ensure that the
sample Is centered and fastened perpendicularly to the clamps;

Start the tensile tester;

Perform the predetermined number of cycles between 0 and the
predetermined elongation, equal to the highest defined 1* load force;

Before the last cycle, relax the sample for one minute then measure the
permanent elongation by stretchlng the sample until a force of 0.1 N is
detected and read the elaongation.

Calculation and expression of results:

Desired load and unload forces are recorded, The permanent, i.e. remaining,

elongation of the relaxed material Is measured.

N2
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The accuracy of the results is stated to 1 decimal of values in N and in whole
numbers of values in %.

The permanent elongation after relaxation of the elastic material 51 intended to be
used in the present Invention should be no more than 20% and is measured by the
method above. Thus an efasticity of 90% is defined as that the laminate should have
a permanent relaxation after elongation of no more than 20% after being exerted to
an elongation of 90% in the tensile tester above. As explained previously, an
elongation of 90% means an elongation to a length that is 90% longer than the
initial length of the sample.

The invention has been described in the above by way of example only and various
modifications will be apparent to the skilled person. For example, aithough the initial
product according to the invention has been described having an integrated
absorbent structure, it is to be understood that the initial product may instead be
manufactured with a pocket for receiving a replaceable absorbent structure.
Accordingly, it is to be understood that the scope and limitations of the Invention are
defined solely by the appended claims.

25
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Claims

1. An initial preduct (10) adaptable to serve as a garment for receiving an

absorbent structure (12), said garment being intended to be worn around the
waist of a user, said Initial product comprising:

a chassis (14) for receiving sald absorbent structure, said chassis
extending in a longitudinal direction about a longitudinal axis (L) dividing the
chassis into a first lateral half (16) and a second lateral half (18), said first
lateral half comprising a first lateral margin (20) and said second lateral half
comprising a second lateral margin (22), said first and second lateral margins
being joined to a central structure (24) along a first line of joinder (26) and a
second line of joinder (28), respectively, sald first and second lines of joinder
extending substantially parallel to said longitudinal axis (L), said chassis (14)
further extending in a transverse direction about a transverse axis (T)
dividing the chassis into a first end (30) and a second end (32), said chassis
being delimited by

a periphery (34) comprising a first end edge (36) at said first
end (30) and a second end edge (38) at said second end (32}, said first and
second end edges extending substantially paralle! to said transverse axis (T),
said periphery (34) further comprising a first lateral edge (40) of said first
lateral margin (20) and a second lateral edge (42) of said seocond lateral
margin (22),
said first and second lateral margins (20, 22) having a first end region (44}
extending from said first end edge (36), a secend end region (46) extending
from said second end edge (38) and a central region (48) extending between
said first and second end reglons, said first and second lateral margins (20,
22) comprising a first strip (49) and a second strip (50), respectively, of
elastic material (51) extending from said first end edge (36) to said second
end edge (38), which material (51} is elastically extensible in at least said
longitudinal direction in at least a portion of said central region (48),
said first lateral edge (40) of said first lateral margin (20) being provided by a
third strip (76) of substantially inelastic material joined to said first strip (49)
of elastic material (51) along a third line of joinder (80) and said second
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lateral edge (42) of said second lateral margin (22) being provided by a
fourth strip (78) of substantially inelastic material joined to said second strip
(50) of elastic material along a fourth line of joinder (82), said third and
fourth lines of joinder (80, 82) extending substantially parallel to said
longitudinal axis (L}.

. The initial product as claimed in claim 1, wherein said first and second lateral

margins (20, 22) further comprise a fifth strip {(64) and a sixth strip (66),
respectively, of substantially ineilastic material joined to said first strip {49)
and said second strip (S0), respectively, of elastic material (51) along fifth
and sixth lines of joinder (84, 86), respectively, extending substantially
parallel to said longitudinal axis, sald fifth and sixth strip (64, 66) being joined
to said first and second strips along edges remote from said third and fourth
strips (76, 78) such that, when serving as a garment, said fifth and sixth
strips serve as standing gathers (63).

. The initial product (10) as claimed in claim 1 or 2, wherein said elastic

material (51) is elastically extensible in at least a portion of at least one of
said first and second end regions (44, 46) in at least said transverse direction.

. The initlal product (10) as claimed in daim 3, wherein the elastic extensibility

in said longitudinal direction of said elastic material (51) in sald at least a
portion of sald centrai region (48) s at least 100 % greater than the elastic
extensibility in said transverse direction of said materal In said at least a
portion of sald at |east one of said first and second end regions (44, 46).

. The initial product (10) as claimed In claim 3 or 4, wherein the elastic

extensibility in said longitudinal direction of said elastic material (51) in said
central region (48) is from 20 % to 350 %, preferably from 150 % to 300 %,
and most preferably from 200 % to 250 %,

. The initlal product (10) as clalmed in any one of the preceding claims,

whergin the elastic material (51) of the first and second lateral margins (20,
22) is selected such that In use a force of at least 20 cN, preferably at [east
40 cN, more preferably at least 50 cN, most preferably about 60 cN, is

1<
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reqtired to.cavse the mnaterial in said central region (48) to extend 75 % of
its maximum value of edastic extensibility in sald lungitudinal dhection.

Tha Initlal product (10) as claimed in claim &, wherein the elastlc materal
(51} in said central region {(48) has an available slongation of at least 120 %
and & force of about 60 cM |s required to axtend the matznial 75 % of this

value,

The Initlal product {10) as claimed in any wne of claims 3 ta 7, wherain the
elastic material {51} Is alastically extensible in sajd transverse direction In

both 2aid first and second end regions (44, 46),

The initial product (10) as claimad in any one of claims 3 0 8, wherein the
elasiic meaterial (31] I elastically extensible in said transverse directlon and
said langitudinal direction in one or more ﬁ:f said central reglon {48) and said .
first and second end regions (44, 346}, -

The initial prodock (14) as ¢laimed in any one of the preceding claims,
whersin the elastic material {51} I an elastlc nonwoven material or an elastic
laminate {52) camprising a first layer (54) of slastic or non-elastic fibrous
materlal and an elastic film layer {36).

The initial product (10} a5 claimed in <daim 190, wherein the elastic laminate
{52} is composed’ of said first laver (54} of fibrous material, a secopd layer
(52} of fibrous material and said elastic film layer (36) is located between said
first and second [ayers of filiraus material.

.The initial product {10} as ¢laimed in claim 10 or 11, wherein the first and/or

the second layers (54, 58) of fibrous material comprise a mixture of
polypropylens and polyethylane polymers,

The Initlal product (10) 85 claimead in any one of daims 10 to 12, wherain said
elastlc faminate {32} compHses first and second fibrous layers (B4, S8) of
spunbond raterial, each having a basis weight of between 10 and 35 g/m?,
preferably betwesen 12 and 30 g/m?, mars preferably between 15 and 25
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g/m?, and an elasiic film layer {58) having a basis weloht of between 20 and
80 g/m?, preferably betwean 20 and 60 o/me.

14. The initia! praduct (10) as claimed in any one of the preceding clalms,
wherein sald elastic materlal {51] ¢ brasathable and has a Water Vapour
Transmission Rate acoording to ASTM BAB-D} of at [east 1500 g/mE-24h.

15.The initial product {10} as claimed in any one of the preceding claims,
wherein =ald elastic materal (51) s substantially hoincgenous.

16, The initlal prodoct (107 as chrimed in any one of clalms 2 to 15, wherein said
third, fourth, fifth and =sixcth strips {75, 78, 64, 66) of substantially inelastic
material are of nonwoven material.

17, The irnitial product {10} as claimed In ahy one of the preced[ng' claims,
wherain said central structure {24} of said chassis {14) is substantially non-
elastic, '

18. The initiaf product {10) as cfaimed in clgim 17, whereln said central structure
{24) carrles sald absorbent structure {12),

19, The initial product {10) as clalmed in clalm 18, wherein said central structure
comprises a baclsheet layer (60} and a topsheet layer (62), said absorbant
structure {12 being sandwiched thercbetween.

20.A garment for receiving an absorbent structure (12), sald garment being
intended to bhe worn areund the waist of @ user, sald gamment belng
constltuted by the initial product {10} as claimed in any one of the preceding
claimis, in which at least 8 portion (112, 113) of said third and fourth strips
{76, 78) of supstantlally inelastic matarial has been rernoved.

21.The garment as claimed in claim 20, wherein said at lzast a portion (112,
113) [s removed Trom said central reglon (48) of sald first and second lateral
margins {20, 22},
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22,A method of manufacturing an Initla) product (10) adaptable to sarve as a

23,
fourth strips (76, 78) of substantlally Inelastic material further comprises

garment for recelving an absorbent structure (12), said garmént being
intended @ be warp arcund the walst of a user, said initial product comprising
2 chassis (14) for receiving said absorbent structure, said chassis comprising
B central structure {24) comprising a tapsheet layer (62} and a hacksheet
layer (60), as weli as first and secand lateral marging 20, 22) joined to said
central structurs aleng first and second lines of joinder (26, 28], respectively,
the methad comprlsing the steps of:

praviding first and second strips (49, 50) of material {51} which Is or is

to be made elastically extensible in at |least the machine direction, said first

and second strips serving as first and second strips of elastic material of the

first and second lateral margins {20, 22} of the initial product;

feeding the first and second strips {49, 50) under warying tension
towards a first mating station (90) via variable speed rt:l.l.lers {93);

providing- third and fourth strips (76, 78) of substantially inelastic
material for constituting first and second lateral edges {40, 42} of the Initial
product and feading sald third and fourth strips to sald first mating statlon
{98}

joining said third and fourth strips (76, 78) to =aid first and second
strips {49, 50) at 2aid first mating station (98) by means of third and fourth
lines of joinder {80, 82) to praduce a palr of Initial united structures {96);

advancing said pair of indtla] united structures {96) to & second mating
skation {98Y;

praviding at sast one companent {12, 60, 62} of said central structure
{24} and feeding said at least one compongtt wards said s2eond mating
station (30}, and

juining said at least one component (12, 60, 62) to safd pafr of initial
united structures (96} at said second mating statien [98) by means of said
first and second Nnes of jeolnder (26, 28) to produce a subsequent united
structure (102). '

The method as daimed in ¢aim 22, wherein said step of providing third and

providing fifth and sixth strips {84, 66) of substantiaily inelastic material, and
said step of joining said third and fourth strips (76, 78} to said first and

=%
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second strips (49, 50) further comprises joining said fifth and sixth strips (64,
66) to said first and second strips along edges of said first and second strips
remote from sald third and fourth strips by means of fifth and sixth lines of
joinder (84, 86).

The method as claimed in claim 22 or 23, wherein said at least one
component (12, 60, 62) of said central structure (24) is constituted by said
topsheet layer (62).

The method as claimed in claim 24, wherein said subsequent united structure
(102) is in the form of an overlay package (103), the method further
comprising the step of

feeding sald overlay package (103) towards a final mating station
(106) at which sald overlay package is joined to sald backsheet layer (60) of
said chassis (14).

The method as claimed in any one of claims 22 to 25, wherein said first and
second strips (49, 50) are fed under varying tension towards said first mating
station (90) via variable speed rollers (92) such that said first and second
strips are extended by from 90 % to 350 %, preferably from 150 % to 300 %
and most preferably from 200 % to 250 % and said first and second strips
are joined to said third and fourth strips (76, 78) when so extended.

The method as daimed in claim 26, wherein said first and second strips (49,
50) are aiso joined to sald fifth and sixth strips (72, 74) when so extended.

‘The methad as claimed in any one of claims 25 to 27, wherein the step of

feeding said overlay package (103) towards a final mating station (106) is
effected via a constant speed rall {104).

The method as ctaimed in any one of claims 25 to 28, wherein at said final
mating station (106) said absorbent structure (12) is integrated between said
topsheet layer (62) and said backsheet layer (60).

PCT/SE2006/000632 34\
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30.The method as claimed in any one of claims 22 to 29, whereln said lines of
joinder are creatad by ultrasonic welding equipment {(54; 100).

31.The mathod as claimed In any one of claims 22 to 30, wherein said method
] includes the subseguent step of removing at least a portion (112, 113) of sald
thivd and faurth strips (76, 78) of substantlaily inelastic material to thereby

fermn said garment.

1% The method as daimed in elaim 31, wherein said at least a portion (112, 113)
13 is removed from said central reglon {48} of said first and secand lateral
margins {20, 22].
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UN PRODUCTO INICIAL RADAPTABLE PARA SERVIR COMC UNA PRENDA DE

VESTIR ¥ SU METODO DE FABRICACION

Campo'Técnico

La presente invencidén se refiere a un producto inicial
adaptable para servir como una prenda de wvestbir para recibir
una estructura absorbente, ss pretende gque la prenda de vestin
ge llewve puesta alrededor de la cintura de un usuario. Tales
prendas de wvestir son tipicamente conceidas como articulos
absorbentes e idincluyen, por ejemplo, pafiales para nifia vy
adulto, pantaloncilleos entrenadores, pantales de remocidn por
tirdn, vantaloncilles para incontinencia para adulto,
pantaloneillos para nadar v sujetadores de paflal para zwecibir
un ingerto abserbente. La invencidn se rafiers ademis a un
método para fabricar tal producte inicial.

Antecedentes de la Invencidn

Al  digual gue buenas propiedades abacrbentes, los
reguerimientog primarics de articules absorbentes son buen
ajuste ¥ comodidad adem&s de la necesidad de prevenir el
escape de cualguier deseche corperal recibido. Para este
efecto, ge proporocioman articuloes absorbentes contemporanscs
con  regiones elasticamente extensibles alfededor de las
aberturas de las plermas para corear asi un escudete alrededor
de cada plerna cuando ge lleve puesto el articulo,

Tipicamente, las regicnezs elasticamente extensibles =se crean
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apiicando hilcs eldsticos bajo tensidn a un aukstrato ¥y
fijands los hilos elasticos en una condicidn estirada  al
gubstrato. Cuando se libera la tenzidn, los hilos elésticos se
centrasn vy recogen el gubstrato. También es . conocido
Droporcionar pPorciongs de cintura de talesg articulos
absorbentes c¢on  regiones elidszticamente extensibles para
mejorar asli el ajuste del articulo para el wusuario. De nuevo,
tales regiones pueden crearse mediante la provisidn de hilos
elisticog o, alternativamente, tiras elasticas.

TDe manera similar, el ajuste de prendas de westir de
tipo remocidn por tirén, se mejora &1 se hacen regiones de
panel lateral del material eldsticamente extensible.

En un intente por mejorar el ajuste dinamico de un
articulg absorbente, es conocido d= la U3Z-A-5 &85 835 por
proparcionar un. articule absorbente con una scla pleza de
material extenaible el cual == dobla de tal manera gque el
mzterial extensible extisnda completamente ambos pansles
laterales, la regién de cintura v al menos una porsidn de la
regién de esntrepierna. Al doblar adecuadamente, la direccidn
de extenzsibilidad del material s=e pusde determinar de tal
manera gque el material sea extensible en 1a direccidn
longitudinal del articulo en la regidén de entrepierna ¥y en la
direceidn transversal en la region de la cintura. 5in embargoe,

no es evidente o8mo tal dehlez puede llevarse a cabo a altas

Ay
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velocidades de producciénl

Aungue muchoz  articuleg  absorbentes  contemporaneos
proporoionan ajuste adecuado ¥y comodidad, los mismos requleren
métodos complicades de fabricacién. Por ejempleo, la formacidn
de elasticidad de regiones por medio de hilos glasticos,
requicre la provisidn de.una pluralidad de hilog v maguinaria
la fual sea capaz de aplicar los hilos en un estado tensionado
a articulos absorbentes a altag velocidades de produccidn. Los
hilog se fijan invariablemente a les articules abscrbentes por
medin de adhesiwvo, algo gue &3 potencialmente sucia ¥ gue
inhibe la regpirabilidad del articulo gcabado.

Breve Dezcripcién de la Invencidn

Por 1o tanto es un cbjetivo de la presente invencidm
proporcionar un producte inieial, es decir un producto gque
pueda existir en un estado tempeoral (algunas wveces referido
Como un- “producto intermedio”), el cual en si misme pueda
servir come una prenda de vestir para recibir una estructura
abeorbhente, =1 cual producte inicial incluya componentes gue
faciliten la produccidn en masa de tales productos.

Para este efecto, de conformidad con la presente
invencién se proporeiona un producto inicial adaptable para
gervir como una prenda de wvestir para recibir una estructura
absorbente, se pretende gue la preoda de wvegtir ge lleve

puesta alrededor de la cinbtura de un usuario. E1 producto
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inicial comprende un bastidor para recibir la estructura
absorbente, con el bastidor gque e extiende =n una direccidn
longitudinal alrededor de un eje longitudinal (L) gue divide
el bastidor en una primera mitad lateral ¥ una segunda mitad
lateral. La primera mitad lateral comprende un primer margen
lateral ¥ la segunda mitad lateral comprende un fegundo wmargen
lateral. El primero y segundce margenses laterales se unen a una
estructura central a lo largs de una primefa linea de= junta v
una sequnda linea de junta, respectivamente, la primera ¥
segunda lineas de junta gque se extienden sustancialmente
paralelas al eje longitudinal {L}. El bastidor se extiende
ademds en una direccidn transversal alrededor de un eje
transvergal (T) gue divide el bhastidor en un primer extremo y
un segundo extremc. El bastidor =2 delimita por una periferia
que comprends un primer borde aextremo en el primer extremo ¥
un secunde borde extyemo en el segundo extreme, el primero ¥
sequnde bordes extremcg se extienden sustancialmente paralelos
al eje transversal {T). La periferia cowprende ademas un
primer borde lateral del primer margen lateral y un segundo
borde lateral del segundo margen laterazl, el primero v segundo
margenasz laterales tienen una primera regidn extrema gue se
extiznde desde =1 primer borde extremo, una segunda regidn
extrema gue se extienden dezde el segqundo borde extremo y una

reqgidn central gue se exkiends entre la primera V¥ 3egunda
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regiones de extremo. El primero y sequndo margenes laterales
comprenden  un ulla primera tira ¥ ouna secqunda  tira,
respectivamente, de material que se extiends desde el primer
borde extremo hasta el segunde borde extremo, &l cual material
es elasticamente extensible .en al mencs la direccidn
longitudinal en al menos una porcién de la regidn ecentral. El
primer horde lateral del primer margen lateral se RZroporciona
por una tercera tira de material sustancialmente inelésticc
unide a la primera tira de material elastico junto con una
tercera linea de junta vy el segunde borde lateral del segundo
margen lateral se proponcioﬁa por una cuartba tira de material
sustancialmenté ineléstico unido a la segunda tira de material
elastico a lo largo de una cuarta linea de junta, la tercera vy
ruarta lineas de Jjunta gue Bse extienden sustancialmente
paralelas al =je longitudinal (L).

Puestc que, de conformidad con la invencion, &l primero
v segunds bordes laterales del primerc y segundo margenes
laterales B2 proporcionain por Ciras de material
sustancialmente ineliastico, estas tiras sirven para soportar
la primera v asegunda tiras de material eléstico durante =l
proceso de fabricacidn. Esto implica un contrel incrementado
saobre el proceso de fabricacidn.

En una modalidad de la invencidn, el primerc v segundo

margenes laterales comprenden ademag una gquinta vy sexta tiras,

[5@
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respectivamente, de material sustancialmente inelastice. La
guinta y sexta tiras se pueden acomcdar para sServir come
pliegues verticales cuando el producto inicial estd en 1la
forma de una prenda de vestir.

En una modalidad adicional, el material eléastico de la
primera y segunda tiras, es elédsticamente extensible en al
menos una de la primera y segunda regiones de extremo en al
menos la direccidén transversal. Por consiguiente, el primero y
gsegundo mirgenes laterales comprenden un material el cual es
elasticamente extensible en diferentes direcciones en
diferentes regiones para proporcicnar asi el ajuste vy
proteccidn requeridos contra fugas. Ademds, el material que es
eldsticamente extensible puede ser sustancialmente homogéneo
de tal manera que su elasticidad no dependa del adhesivo que
se aplica a 1los margenes laterales durante el proceso de
ensamble del producto inicial.

En una modalidad de 1la invencidn, la extensibilidad
elastica en la direccidn longitudinal del material en 1la
regidn central de la primera y segunda tiras es al menos 100%
mayor a la extensibilidad el&stica en la direccidn transversal
del material en la primera y/o segunda regiones de extremo. La
extensibilidad elastica en la direccidn 1longitudinal en la
regidén central puede ser desde 90% hasta 350%, preferiblemente

de 150% hasta 300% y mas preferiblemente desde 200% hasta
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250%.

Ventajosamente, el material es eldaticamente extensible
en la direccifn trangversal en ambas reglones extremas.

En una modalidad preferida, el material elastice del
primeze v segunde TmArgenss laterales, ez elizticamente
extenzible en las direcciones tanto rranaversal nlatiile;
lengitudinal en una o mas de la regidn central y primera -y
aegqunda regiones de exbtryemao.

La invencidén se refiere ademie a un métods para fabricar
un producto inicial adaptable para servir come una prenda de
vestir para recibir una estructura abscorbente, se pretende gque
la prenda de vestir se lleve puesta alrededor de la cintura de
un uwsuario, en &l cual producto inicial cemprende un hbastider
para recibir la estructura absorbente. El bastider comprende
una estructura central gque comprends una ¢apa de hoja superior
v una capa de heja trasera, asi como el primere y segundoe
mirgenes laterales unidos a la estructura central a lo large
de la primera y segunda lineas de Jjunka, respectivamente. EL
métods compreide los pasos de:

proporcionar primeras y segundas tiras de material =1
cual es o e va a volver eglisticamente extensible en al menos
la direccidn de la mamquina, la primera vy segunda tiras gue
airven coma la primera v segunda tiras de material elastico

del primerc y zequndo mdrgenes laterales del producto inicial;
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alimentar la primera ¥ segunda tiras bajo tensidn
variable hacia una primera estacidén de acoplamiento a traves
de rodillos de welogidad varizhle;

proporeionar  la  tercera vy cuarta tiras de material
sustancialmenté inelastico para constituir el primer y segundo
bordes lateraleg del productc inirial y alimeantar la tercera y
suarts tiras a la primera estacidén de acoplamiento;

unir la terxcera ¥ cuarta tiras a la priwmera y segunda
tiras en la primera estacidn de acoplamiento por msdic de la
tercera vy cuarta lineas de junta para producir un par de
estructuras unidas iniciales;

hacer avanzar =1 par de estructuras unidas iniciales a
una segunda estacidn de acoplamienta;

proporcionar al wmenos un coampenente de  la estructura
central v alimentar el al menos un compeonente hacia la segunda
estacidn de acoplamisnkoe, ¥

unir el al menos un componente al par de estructuras
unidas iniciales en la segunda estacién de acoplamientoe por
medio de la primera v segunda lineas de Jjunta para produclir
una estructura unida subsecuente.

La reiferenclia en =l métods reivindica a la primera y
zequnda tiras de material el cual ez o s= wa a veolver
elasticamente extensible en al menes la direccidn de la

maguina, implica que el material se pueda guminiatrar
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inicialmente en un estado sldsticamente extensible o pueda ser
Lratado subsecusntemente para lograr ese estado.

e  detallan mmdalidadeé ventajogas adicionales del
producte  inicial y su métpde de fabricacion, en las
reivindicaciconas dependientes anexadas a la presente.

Breve Descripcién de les Dibujos

La invencidn =& degcribird con  mayor detalle =2
continuacidén a manera de ejemplo solamente con referencia a
varias modalidades no 1limitantes como se representa en losg
dibujos anexados, en loz cuales

L.a Figura 1 es una wvista esquematica en plano d= un
producto inicial de conformidad conm una medalidad de  la
presente invencidn en un estade plano, sin conbraer, opmo se
ve desde el lado opuesto del cuerpo;

La Figura 2 ez una vista seccicnal esquemidtica a 1o
largo de la linea II-LII de la Fig. 1;

La Figura 3 es una wista sgecciconal ssquemidtica a lo
large del eje transversal de un preoducte  inicial de
conformidad con una modalidad de la invencidn;

La Figura 4 e3 una representacién esguemdtica de un
método para produgir un preducte dinicial de la presente
invencidn;

La Figura 5 &5 una illustracidn esguendtica del edquipo de

prueha wtilizado para prebar las propiedades elisticas del
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material, ¥

La Figura & es una orifica de la fuerza trazada contra
la extensidn vy gue ilustra -cémo ge van a determinar las
propiadades eldaticas.

Deacripeidn Detallada de la Invencién

La invencidn s=e describirid ademas con  detalle a
continuacidn con referencia a los dibujos en les cuales =l
nimerc de referxencia 10 generalmente dencoka un  producto
inicial de conformidad con la presente invencidn.

con  referencia particular a la Fig. 1, se nmuestra
esquemdticamente un producto 10 inicial adaptado para recibir
una eatructura  absorbente 12. Como ae deacribira a
continuacion &l producto inicial es adaptable para formar una
prenda de westir. Al usarse, se pretende gue la prenda de
vestir se lleve puesta alrededor de la cintura de un usuario.
Como se ilustra en la Fig. 1, por razones de claridad el
producte 10  inicial =se mwreatra en un @ estado puesto
horizontalmente, =in contraerse. Aundgue o se 1llustra, se
entenderd oue cuando se completa, la prenda de wvestir ge
proporciana  con wmedios sujetadores adecuados para permitir
sujetar la prenda de wvestir alrededor de la cintura de un
usuario.

El producto 10 inicial comprende un hastidor 14 para

recibir la eatructura absorbente 12, En este gentido, ge

AD
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notara gue la sstructura abscrbente 12 se puede fabricar ya
gaa de- manera integral con el bastidor para formar asi un
productoe unitaric, o el bastidor se pueds adaptar para récibi:
una: estructura absorbente reemplazable una wvez gque sSe haya

fabricado el hastidor. Tal adaptacién generalmente incluye la

provisidn de un beolsille en la regidén de entrepieyna del

hastidor en 21 ecual s puede deslizar una estructura
abgorbente reamplazable., E1 dltimo tipo de prenda de wvestir
generalmente se refiere a un sujetador para pafial.

El bastidor 14 se extiende en una direccidn longitudinal
alrededor de un eje longitudinal L el cual divide el bastidor
en una primera mitad 16 lateral v wuna sSegunda mikbad 18
lateral. La primera mitad lateral comprende un primer margen
20 lateral y la szegunda mitad lateral comprende un segundo
margen 22 laterzl. El primero v gegqundo margenes laterales se
un=n de una manera la cual ge explicari posteriormente con
regpecto a una estructura central 24 a lo largo ae una primera
lipea de qJjunta 26 v wuna segunda  linea de  Junta 28,
regpectivamente. La primera v segunda lineag de junta se
extienden sustancialmente paralelas al eje longituedinal L. En
este senkido, lz expraes14n Youstancialmente paralela”
gignifica cualguier direccifn gue tenga  wn componente
longitudinal e1 cual permita unir el primerce vy segundo

margenes laterales a la estructura central durante la

. S
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fabricacién en la direccidn de la maguina. Las lineas de la
junta 26, 28 pueden ger cohtinuas o intermitentes y pueden
formarse de cualguier manera convenciconal, tal ecome por
soldadura ultrasénica o usando adhesivo.

El bastidor 14 se extiende ademdz e&n una direcciodn
trangvereal alrededor de un =je transwersal T el cual divide
el bastidor en un primer extremo 30 ¥ un segundo extremo 32.
El baztidor sea delimita por una periferia 34 gue comprende un
primer borde extremo 36 en el primer extremo 30 ¥ un segunde
porde extremo 38 en £l fegundo exbtremo 32. Por consigulente,
el primero v segquado bordes extremos 36 y 38 se extienden
subsecusentemente paralelog al eje transversal T vy generalmente
definen wuna abertura de cintura cuande la prenda de wvestirc
completada se sujeta alradedor de la ciﬁtura de un usuaric. La
periferia 34 comprende ademds un primer borde lateral 40 del
primer margen lateral 20 y un gegundo borde lateral 42 del
sequndo margen lateral 22.

El primere v segundo margenss laterales tienen una
primera regidn extrema 44 gque =e extisnde desde el primer
borde extrems 36 v una segunda regidn extrema 46 gque 5=
gxtiende desde el segundo bordes extrems 34. Una regidn central
48 ge extiends eptre la primera v segunda regiones de extremoc.
La regidn central 48 s=Se bissca por consiguiente por =1 eje

transversal T v la misma eg esta region que formard la porcidn
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de entrepierna de la prenda de wvestir completada. Como tal, la
eatructura absorkente 12 se localiza principal o totalmente en
la regidn central. Tipicamente, la regidn central 48 puede
estar entre 20% y 70%, preferiblemente entre 30% v 60% de la
extengidn del bastidor 14 en la direccidn longitudinal.

Con el fin de asegurar un ajuste adecuade vy ceolocacidn
gequra de la prenda de vestir en un usuario, el primero ¥
segunde midrgenes laterales 20, 22, compreénden una primera tira
49 vy una segunda tira 50, respectivamente, del wmaterial
elastico 51. La primera y sequnda tiras 4%, 50 s8¢ extienden
substancizlmente paralelas al eje longitudinal L desde el
primer borde extremo 36 hasta el segundo borde extremo 38. El
material elistico 51 eg elagticamsnte extensible en al mencs
la direccién lengitudinal en al menos una porcidn de la regién
central 43. Preferiblemenﬁe, el naterial gldstico 51 también
es eladsticamente extesnsible en al mehnos una porcidan de,
aungue preferiblemente en toda, al mencs una de la primera ¥
gsegunda regicnes de extremo 44, 46 en al mencs la direccidn
transversal. De asta manera, la extensibilidad elistica en la
region central #irve como pierna eldstica ¥ la extensibilidad
eldgtica va =ea en una o ambkas de la primera ¥y sesgunda
regionea de extrems, crea panelsg lateralesa, extensibles. Para
asegurar una disgtribuciénm uniforme de fuerzas, el material 51

pueds EeT eglizticamente extensible en la direccion
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longitudinal a lo largo de la regidm central.

Dadc que la fuga frecuentemente es mAg prevalente =a
través de las aberturas de las piernas gque a través de la
abertura de cintura, =n una medalidad de la iovencidn la
extensibilidad elédstica en la direccion longitudinal del
material 51 en la regidn central 48 es al menos 100% mayor a
la extensibilidad eléstica en la direccién transversal del
material 51 va sea en una o ambag de la primera ¥y &egunda
regiones de extremo 44, 46, con la extensibilidad eldstica en
la direccidn longitudinal que es de 80% a 250%,
preferiblemente de 130% a EUU%, v mids preferiblemente de 200%
2 250%.

En e3te sentido, se notara gue la referencia al

porcentaje de extensibilidad es indicativa de la cantidad de

extensibilidad por arriba v por debajo de la lengitud
contraida del material. Por consiguiente, a manera de ejemplo,
2i una tira de material gque tenga wuna longitud contraida de
19,0 cm es extensible al 20%, la misma alcanzarad una longitud
extendida de 19,0 cm. Ademis, cuando & usa &n la presente, la
expresion “extensibllidad elistica® implica gque el material
padecerd una deformacién pléstica no mayor al  20%. FPor
nronsiguisnte, para el ejemplo en el cual la tira de 10,0 cm de
longitud de material, se extiende al 90% a 19,0 cw, la misma

ge rTevertird a una lengltud no mayor a 12,0 cm cuahdo =ge

S
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remueva la fuerza que provoca la extensidn.

Log experimentos realizados por el solicitante han
mostrado que, con el fin de crear un buen efecto de sellado
alrededor de las aberturas de las piernas de la prenda de
vestir, el material 51 de el primero y segundo margenes
laterales 20, 22, se pueden seleccionar de tal manera que se
requiera que una fuerza de al menos 40 cN, preferiblemente de
al menos 50 cN, de manera mas preferible de aproximadamente 60
cN, provogue gque se extienda el material en la regidn central
al 75% de su valor maximo de extensgibilidad eléstica en la
direccién longitudinal. En una meodalidad de conformidad con la
invencién, el material 51 en la regidn central 48 tiene una
elongacidén disponible de aproximadamente 120% y se requiere
una fuerza de aproximadamente 60 cN para extender el material
al 75% de este valor.

Como se menciona previamente, la extensibilidad eléstica
en la primera y/o segunda regiones en la direccidn transversal
necesitara no sexr mayor a aquélla de la extensibilidad
elédstica en la direccidén longitudinal en la regidén central y
puede ser de hasta una mitad de la extensibilidad elastica en
la direccién longitudinal. En una modalidad adicional de 1la
invencidén, el material es elasticamente extensible en 1la
direccidén transversal del material ya sea en una ¢ ambas de la

primera y segunda regiocones de extremo. También es concebible

O
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gque el material 51 sea elésticamente extensible en la
direccidn transversal y la direccidén longitudinal en una © mas
de la regidn central 48 y la primera y segunda regiones de
extremo 44, 46.

El material 51 puede comprender varios materiales. Como
se muestra en la Fig. 2, en una modalidad el material es un
material tejido, elé&stico, en la forma de wuna laminado
elastico 52 que comprende una primera capa 54 de material
fibroso y wuna capa 56 de pelicula eléastica. El1 laminado
eldstico opcionalmente puede incluir una segunda capa 58 de
material fibroso, con la capa de pelicula eléstica que esté
localizada entre 1la primera y segunda capas de material
fibroso. Sin embargo se entender&d Qque se pueden usar otros
tipos de materiales tejidos, elasticos, tales comc materiales
no tejidos, elésticos, materiales no tejidos los cuales per se
son ineldsticos, pero que se han vuelto eldsticos mediante
medios adecuados, etc. Los materiales tejidos, elésticos,
pueden comprender una capa o dos o mas capas gque se hayan
laminadoc.

En el laminado elé&stico mostrado y descrito mas abajo,
se prefiere que la primera vy segunda capas del material
fibrosc 54, 58, se elijan de modo gue las mwmismas, en
combinacidn con la capa 56 de pelicula eléastica, interna, para

dar al material alta resistencia a la puncidén. Los mismos
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también proporcionan una sensacidn suave y similar a la tela
al laminado. Los ejemplos de materiales adecuados son tejidos
cardados y materiales unidos por hilado. El peso base de las
capas de material fibroso, deberd estar entre 10 y 35 g/mﬁ
preferiblemente entre 12 y 30 g/m’, mas preferiblemente entre
15 y 25 g/m?. Los ejemplos de polimeros adecuados utilizados
en los materiales fibrosos son polietileno, poliésteres,
polipropileno y otros homopolimercs y copeolimeros de
poliolefina. También se pueden usar fibras naturales, por
ejemplo algoddn, siempre y cuando las mismas proporcionen las
propiedades requeridas. Una mezcla de polimeros puede
contribuir a una flexibilidad m&s alta de la capa no tejida, y
de esta manera, dar al material no tejido una elongacidn mas
alta en la carga midxima. Una mezcla de polimeros de
polietileno y polipropileno ha probado proporcionar buenos
resultados en este sentido. También es posible una mezcla de
fibras de diferentes polimeres.

La capa 56 de pelicula eléastica puede constituirse pox
una pelicula elastica con aberturas gque tiene un peso base
entre 20 y 80 g/w’, preferiblemente entre 20 y 60 g/m‘. La
pelicula puede ser de cualguier polimero elastico, adecuado,
natural o sintético. Algunos ejemplos de materiales adecuados
para la pelicula elastica son polietilenosg de baja

cristalinidad, peolietileno de baja cristalinidad catalizado
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con metaloceno, copclimeros de acetato de etilen-vinilo (EVA),

poliuretano, poliisopreno, copclimeros de butadieno-estireno,

copolimeros de blogue de estireno, tales como
estireno/isopreno/estireno (SIS), copolimerc de bloque de
estireno/butadieno/estireno (SBS), o estireno/etileno-

butadieno/estireno. También se pueden usar mezclas de estos
polimeros asi c¢omo otros materiales elastoméricos o no
elastoméricos, modificables. Un ejemplo de wuna pelicula
adecuada es una pelicula elastomérica de tres capas, con
aberturas, de PE-SEBS-PE.

Por razones en otras de comodidad, es ventajoso si el
peso base total del laminado pueden mantenerse bajo. Por
consiguiente, aungque un peso base total de aproximadamente 150
g/m* es aceptable, se prefiere un peso base total de 100 g/m* &
menor, por ejemplo no mayor a $0 g/m”.

El laminado eldstico 52 puede fabricarse de conformidad
con el método descrito en WO 03/047488, en donde una capa 54
unida por hilado, se aplica a la pelicula 56 en un estado
pegajoso y por consiguiente se unira a la capa de pelicula,
mientras que la otra capa 58 unida por hilado, se lamina
adhesivamente a la capa 56 de pelicula, utilizando por ejemplo
un adhesivo fundido por calor, sensible a la presidn.

El método descrito en WO 03/047488 inveolucra el

estiramiento del laminado por arriba del punto de falla del
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material fibroso, de modo que las capas no eldsticas se rompan
completamente. Por lo tanto, como se describe en WO 03/047488,
la elongacién del laminado no se limita por el mbédulo de
estiramiento del material no eléstico.

La elasticidad tanto en la direccidén longitudinal como
en la direccibén transversal, puede impartirse al laminado de
la manera descrita, por ejemplo, en WO-A-95/04654.

Para proporcionar un comodidad adicional al usuario, el
laminado elé&stico 52 puede ser respirable y tener una Relacidn
de Transmisién de Vapor de Agua de acuerdo al ASTM E96-00 de
al menos 1500 g/m?-24 h, preferiblemente de al menos 3000 g/m*-
24 h.

El material elisticamente extensible de manera
bidireccional, el cual puede adaptarse para su uso en la
présente invencidn, se describe en la técnica. Los ejemplos
incluyen aquél que se describen en US-A1-2003/0105446, WO-A-
95/29810, EP-A-0 432 763 y WO-A-95/32093, los contenidos de
las cuales se incorporan en la presente como referencia.

Cuando es derivable de la Fig. 2, el material elastico
51 del primero vy segundo margenes laterales, puede ser
sustancialmente homogéneo. Por "“sustancialmente homogéneo” se
entiende que, independientemente de en dénde se tomen las
muestras de material de las tiras 59, 50 de &rea de superficie

9 - i N .
de 25 mm°, a través del grosor del material, sus composgsiciones
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seran efectivamente idénticas, es decir no deberd ser posible
identificar un &rea particular gque tenga una composicidn la
cual difiera de cualquier otra A&rea. Como resultado, el
material sustancialmente exhibird las mismas propiedades
independientemente de en donde se hagan las mediciones de la
muestra de material.

En la presente invencidn, se proporciona el primero y
segundo mdrgenes laterales en los cuales solamente una parte
de los margenes comprende el material 51 elasticamente
extensible. Por consiguiente, de conformidad con la presente
invencién, y como se ilustra en la Fig. 1, el primer borde
lateral 40 del primer wmwargen lateral 20, se proporciona
mediante una tercera tira 46 de material sustancialmente
ineldstico, unido a la primera tira 49 de material elastico 51
a lo largo de una tercera linea de la junta 80. De manera
similar, el segundo borde lateral 42 del ' segundo margen
lateral 22, se proporciona por una cuarta tira 78 de material
sustancialmente ineldstico, unido a la segunda tira 50 de
material eldstico a lo largo de una cuarta linea de la junta
8§2. Para facilitar la fabricacidn, la tercera y cuarta lineas
de la junta 80, 82, se extienden sustancialmente paralelas al
eje longitudinal (L} .

Cuando se usa en la presente, la expresidén "“material

sustancialmente ineléstico” se refiere a materiales que tienen
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una extensibilidad eléstica wmenor de 20%, preferiblemente
menor de 10%, mAs preferiblemente menor de 5%.

De conformidad con un aspecto adiciocnal de la presente
invencidn, el producto inicial puede adaptarse para Servir
como una prenda de vestir removiendo al menos una porcidn de
la tercera y cuarta tiras 76, 78 del material sustancialmente
ineldstico. Tales porciones tipicags se muestran mediante
entramado en la Fig. 1 y se denotan por los numeros de
referencia 112, 113, respectivamente. Por consiguiente, las
porciones 112, 113 se remueven de la regidn central 48 del
primerc y segundo margenes laterales 20, 22. Esto implica gque
un primer parche extremo 114, 116, sustancialmente ineléstico,
de cada una de la tercera y cuarta tiras 76, 78, permanece
como una parte del borde lateral 40, 42 en la primera regidn
extrema 44 vy gque un segundo parche extremo 118, 120,
gsustancialmente inelé&stico, de cada una de la tercera y cuarta
tiras 76, 78, permanece como una parte del borde lateral 40,
42, en la segunda regidn extrema 44. Estos parches de material
sustancialmente ineldstico proporcionan una superficie ideal
en la cual se fijan, por ejemplo, las salientes de sujecidn
yv/0 zonas de descanso o unién de un sistema de cierre de la
prenda de vestir. Alternativamente, en el caso de una prenda
de vestir de tipo remocidn pcer tirdn, las costuras entre los

paneles laterales de la primera y segunda regiones de extremo,
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pueden formarse en el material ineldstico. Se entiende que las
porciones 112, 113 que se femueven, también pueden incluirse
en el &rea del material elastico Sl.

Para reducir el riesgo de “amontonamiento” de la prenda
de vestir al usarse, puede ser ventajoso si la estructura
central 24 del bastidor es sustancialmente no eléastica.
Permitiendo que 1la estructura central lleve o soporte la
estructura absorbente 12, la estructura absorbente no se
someterd directamente a ninguna fuerza de tensidn al usarse.

La Fig. 3 e=s una representacidén altamente esquematica de
una seccidén transversal a través de un producto inicial 10 de
conformidad con una modalidad de la invencidén. En esta
modalidad, la estructura absorbente 12 se 1lleva por la
estructura central 24, la estructura central qgque estéd
constituida por una capa 60 de hoja trasera y una capa 62 de
hoja  superior, con la estructura absorbente que esta
intercalada entrxe lags mismas. La capa de hoja trasera es
ventajosamente de un material impermeable a los liguidos tal
como una pelicula delgada de plastico, por ejemplo una
pelicula de polietileno o polipropilenc, un material no tejido
revestido con un material impermeable a los liquidos, un
material no tejido hidréfobo el cual resista la penetracidén de
ligquidos o un laminado que comprende peliculas de plastico y

materiales no tejidos. La capa 60 de hoja trasera puede ser
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respirable para permitir escapar al vapor de la estructura
absorpente, mientras que todavia previene que 1los liguidos
pasen a través de las mismas. Los ejemplos de materiales
respirables de hoja trasera son peliculas poliméricas porosas,
laminados nc tejidos de capas unidas por hilado y soplado por
fusién, los laminados de peliculas poliméricas porosas y ho
tejidas.

La capa 62 de hoja superior es permeable a los liguidos
y puede consistir de un material no tejido, por ejemplo, unido
por hilade, soplado por fusién, cardado, hidro-enmarafiado,
formacidn en ndmedo. Los materiales no tejidos, adecuados,
pueden estar compuestos de fibras naturales, tales como fibras
de pasta de madera o algoddn, fibras artificiales, tales como
poliéster, polietileno, polipropileno, viscosas etc., o de una
mezcla de fibrasg naturales y artificiales. La capa de hoja
superior ademls puede estar compuesta de fibras de estopa, las
cuales pueden unirse entre s8i en un patrdn de unidn, como se
describe por ejemplo en EP-A-1 035 818. Ademas los ejemplos de
materiales adecuados de hoja superior, son espumas porosas,
peliculas de pléstico con aberturas, etc. Los materiales
adecuados como la capa de hoja superior, debe;én ger suaves y
no irritantes para la piel y se pretende que se penetren
facilmente por un fluido corporal, por ejemplo corina o fluido

menstrual. Cualquiera de los materiales utiles para la capa de

A
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hoja superior, puede usarse como el material sustancialmente
inelastico de la tercera y cuarta tiras 76, 78.

La estructura absorbente 12 puede ser de cualquier tipo
convencional. Los ejemplos de materiales absorbentes
comGnmente presentes, son pulpa de pelusa celuldsica, capas de
tejido, polimercos altamente absorbentes (asi llamados super-
absorbentes), materiales de espuma absorbente, materiales no
tejidos, absorbentes, o similares. Es comin c¢ombinar pulpa de
pelusa celuldsica con sdper-absorbentes en un cuerpo
absorbente. También es comin tener cuerpos absorbentes que
comprendan capas de diferente material con propiedades
diferentes con respecto a la capacidad de recibir liquidos,
capacidad de distribucién de 1liquidos vy capacidad de
almacenamiento. Los cuerpos absorbentes delgados, los cuales
son comunes en por ejemplo pafiales para bebé y protecciones de
incontinencia, frecuentemente comprenden un mezclado
comprimido o estructura en capas de pulpa de pelusa celuldsica
y sUper-absorbente. El tamafio y capacidad absorbente de la
estructura absorbente puede variarse para adecuarse a
diferentes usos tales como para infantes o para adultos
incontinentes.

El primero y segundo margenes laterales 20, 22, se unen
a la estructura central 24 a lo largo de la primera y segunda

lineas de junta 26, 28. Dependiendo de los diverscs materiales
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de los diversos componentes del bastidor, las lineas de junta
pueden ser de adhesivo o creadas por soldadura ultrasénica.
Como se ilustra en la Fig. 3, el primero y segundo margenes
laterales 20, 22, se unen a la capa 62 de hoja superior de la
estructura central. Sin embargo, se entenderda que el primero vy
segundo maArgenes laterales puedan unirse a cualquier
componente adecuado de la estructura central.

De conformidad con 1la presente invencidédn, el primer
borde lateral 40 del primer margen lateral 20 del producto 10
inicial, se proporciona mediante una tercera tira 76 de
material sustancialmente inelastico, por ejemplo no tejido,
unido a la primera tira 49 del material eldstico 51 a lo largo
de una tercera linea de la junta 80. De manera similar, el
segundo borde lateral 42 del segundo margen lateral 22, se
proporciona wmediante una cuarta tira 78 de material
sustancialmente ineldstico, por ejemplo no tejido, unido a la
segunda tira 50 de material eléastico 51 a lo largo de una
cuarta linea de la junta 82. Como se explica anteriormente, de
esta manera, se proporcionan regiones de borde lateral,
exterior, sustancialmente no eldsticas, que facilitan 1la
adherencia de las salientes de sujecidén. Ademds, el material
sustancialmente no eldstico proporciona mejor control del
material elé&stico durante la produccién, al igual que permite

una regidén de borde de sensacidén mas suave del producto
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acabado.

La prenda de vestir ilustrada en la Fig. 3 comprende
ademds los asi llamados pliegues verticales 63, formados por
la quinta y sexta tiras 64, 66, de material sustancialmente
inelastico. Como se sabe per se, proporcionando al extremo
iibre de 1los pliegues hilos eléasticos 68, 70, se crean
barreras para la transmisién de desechos corporales en la
direccidn transversal. El material de los pliegues verticales
puede ser el mismo que para la capa 62 de hoja superior o el
mismo puede ser diferente. Puramente a manera de ejemplo, la
hoja superior puede ser un material unido por hilado y los
pliegues verticales pueden estar constituidos por un material
soplado por fusidn.

Los pliegues verticales 63, opcionales, pueden formarse
uniendo la quinta tira 64 a la tercera tira 49 de material
eldstico a lo largo de una quinta linea de la junta 84 vy
uniendo la sexta tira 66 a la segunda tira 50 de material
elastico a lo largo de una sexta linea de la junta 86. En la
Fig. 3, la guinta y sexta lineas de la junta se ilustran
vaciendo transversalmente hacia afuera de la primera y segunda
lineas de la junta 26, 28, aungue se entender& gque la quinta y
sexta lineas pueden estar transversalmente hacia adentro de la
primera y segunda lineas de la junta o, de  hecho,

sustancialmente coincidentes a las mismas. Para un movimiento
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de control adicional de los pliegues verticales 63, cuando la
prenda de vestir estd en uso, la quinta y sexta tiras 64, 66
también se pueden unir a la capa 62 de hoja superior
transversalmente hacia adentro de la quinta y sexta lineas de
la junta 84, 86 por medic de lineas adicionales de la junta
72, 74.

La capa 60 de hoja trasera y la capa 62 de hoja superior
pueden unirse entre si mediante una regidén que se extiende
periféricamente de la junta 87 1la cual puede comprender
adhesivo, por ejemplo adhesivo sensible a la presién.

El dltimo producto 10 iniciél puede fabricarse de
conformidad con método esquemdticamente ilustrado en la Fig.
4. Las estructuras absorbentes 12 zse llevan en la capa 60 de
hoja trasera en la direccién de la flecha A, gue corresponde a
la direccién de la maguina, hacia el equipo receptor,
generalmente denotado por 88, para recibir los componentes
constituyentes de la prenda de vestir. Por consiguiente, la
primera y segunda tiras 49, 50 del material el&stico 51, se
alimentan bajo tensidn variable hacia una primera estacidn S0
de acoplamiento a través de rodillos 92 de velocidad wvariable
de tal manera que la primera y segunda tiras se eXxtiendan
desde 90% hasta 350%, preferiblemente desde 150% hasta 300% y
m&s preferiblemente desde 200% hasta 250%, para crear asi las

regiones centrales 48 de los margenes laterales 20, 22
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cuarta tiras 76, 78 de material sustancialmente ineldstico en
la primera estacidén 90 de accplamiento. Puestc que se busca
menos elasticidad en la direccidén longitudinal en la primera y
segunda regiones de extremo 44, 46 de los mirgenes laterales,
la tensidén se reduce inmediatamente antes de qgue estas
regiones se unan a la tercera y cuarta tiras. En la primera
estacién de acoplamiento, la primera y segunda tiras 49, 50 se
unen a la tercera y cuarta tiras por medic de por ejemplo la
gsoldadura ultrasdnica proviéta por el equipo 94 de soldadura
ultrasénica el cual crea la tercera y cuarta lineas de la
junta 80, 82. En la misma estacidén de acoplamiento, la gquinta
y sexta tiras 64, 66 de material sustancialmente inelastico,
también pueden adherirse al lado de la primera y segunda tiras
49, 50 alejadas de 1la tercera y cuarta tiras 76, 78. Tal
adherencia se efectia por las lineas de la junta, denotadas
con 84, 86 en la Fig. 3. De esta manera, se produce un par de
egtructuras 96 wunidas, iniciales, compuestas del primero y
segundo margenes laterales 20, 22, es decir que comprende la
primera y segunda tiras 49, 50 de material eldstico, 1los
pliegques verticales 63 y la tercera y cuarta tiras 76, 78 de
material sustancialmente ineldstico.

En una segunda estacidén 98 de acoplamiento, al menos un

componente de la estructura central 24, se une al par de
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estructuras 96 por medio de por ejemplo soldadura ultrasdnica
provista por el equipo 100 de scldadura ultrasdnica el cual
crea la primera y segunda lineas de junta 26, 28, mostradas en
la Fig. 3. El al menos un componente de la estructura central
24 puede ser la capa 62 de hoja superior. Ya sea antes,
simultdneamente con o subsecuente a la formacién de la primera
y segunda lineas de junta, se forman las lineas adicionales de
la junta 72, 74 entre los pliegues verticales 63 y la capa 62
de hoja superior. Saliendo de la segunda estacidn 98 de
acoplamiento estd wuna estructura 102 unida subsecuente
compuesta asi de la capa 62 de hoja superior y el primerc y
segundo margenes laterales 20, 22.

La estructura 102 unida, subsecuente, forma una empague
superpuesto 103 y después de esto se alimenta hacia la
estructura absorbente 12 y la capa 60 de hoja trasera a través
de un rodillo 104 de velocidad, por ejemplo del tipo de
velocidad constante, y se superpone a la estructura absorbente
y capa de hoja trasera. El empague superpuesto 103 se une
entonces a la capa 60 de hoja trasera en una estacidn 106 de
acoplamiento final para intercalar asi la estructura
absorbente entre la capa de hoja superior y la capa de hoja
trasera para formar un producto 10 inicial. Como se explica al
principio, la capa 62 de hoja superior y la capa 60 de hoja

trasera preferiblemente se unen entre si mediante una regidn
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que se extiende periféricamente de 1la junta de material
adhesivo. Por consiguiente, el adhesivo se puede rociar sobre
la capa de hoja trasera en una estacién 108 de rociado
corriente arriba del rodillo 104 de velocidad constante, vy
activarse en la estacién 106 de acoplamiento final por medio
de rodillos 110 de presidn o similares.

El producto 10 inicial el cual emerge de la estacidn 106
de acoplamiento final, se transporta en la direccidn de la
maquina a las estaciones de procesamiento subsecuentes las
cuales pueden incluir {(no mostrado) una estacidén en la cual
una porcidén 112, 113 de la tercera y cuarta tiras 76, 78 de
material sustancialmente ineléstico, se remueven para formar
asi la prenda de vestir. Ventajosamente, las porciones 112,
113 se remueven de la regidén central 48 del primero y segundo
mirgenes laterales 20, 22. Se entiende que se pueden
proporcionar estaciones de procesamiento adicionales las
cuales no forman parte de la presente invencidn y por lo tanto
no se degcriben aqui con mas detalle.

En lugar de soldadura ultrasénica, se entendera que se
puede utilizar adhesivo en una o mids de las estaciones de
acoplamiento descritas anteriormente en relacién a ambas la
Fig. 4.

En una modalidad alternativa, el al menos un componente

de la estructura central 24, puede comprender la estructura
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central entera, es decir la capa 62 de hoja superior, la capa
0 de hoja trasera y la estructura absorbente 12, entre las
migmas. La accidén de unir el par de estructuras 96 unidas,
iniciales, a la estructura central 24, creard una estructura
102 unida, subsecuente, la cual corresponde al producto 10
inicial.

En lo anteriormente citado, se ha hecho referencia a
materiales eladsticos y las propiedades elésticas de los
mismos. A continuacién, se describirdn dos procedimientos de
prueba para evaluar las propiedades elé&sticas de estos
materiales en 1la direccién longitudinal vy la direccidn
transversal, respectivamente. En ambos procedimientos, se usa
un moduldémetro, Lloyd LRX, capaz de realizar movimientos
ciclicos y equipado con una impresora/trazador o presentaciodn
de programa informdtico.

Procedimiento para determinar fuerzas de retraccidén y
elongacién disponible en la direccidén longitudinal:
Definiciones:

La elongacidén disponible total (T.) es la elongacidn de
la muestra cuando la misma se estira de un estado sin afectar
y contraido a la longitud completa. La elongacidén disponible
se expresa en % de la longitud de la muestra sin afectar.

La fuerza de retraccibébn P{X) es la fuerza elastica en 1la

miestra cuando la misma se estira a una elongacidn disponible de X%.



19

20

32 ’}Y%

Aparato:

- Modulémetro o aparato para pruebas de traccién con
velocidad del cabezal transversal de extrusidén de 500
mm/min, y celda de 10 N;

- “Compuerta” para estirar la muestra (denotado con 122 en
la Fig. 5);

- Gancho de mariposa con peso apropiade para efectuar 1la
elongacidn deseada de la muestra, exactitud + 1 g;

- Boligrafo y tijeras;

- Regla, exactitud % 0.3 mm;

- Crondmetro, exactitud + 0.3 s.

Preparacidén de la muestra:

- Cortar el primero y segundo margenes laterales 20, 22
del producto. Dejar aproximadamente 10 mm de 1la
estructura central 24 hacia adentro de la primera vy
segunda lineas de junta 26, 28;

- Si el producto tiene las terceras y cuartas tiras 76, 78
que forman las regiones del borde lateral exterior,
estas deberadn retenerse en la muestra;

- Remover cualquier pulpa de la estructura central;

- Sujetar un extremo del margen lateral en la abrazadera
114 de compuerta y sujetar el gancho de mariposa con
peso al otro extreme. La muestra deberi estirarse

completamente sin sobre-estiramiento;
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- Dejar colgar el peso libremente durante 15 + 5 s con la
compuerta abierta. Cerrar la compuerta y marcar la
distancia 200 mm (6 100 mm 2i no es posible en 200 wmm};

- Soltar la muestra;

- Dejar reposar la muestra durante al menos 30 minutos
antes de continuar el procedimiento.‘

Procedimiento:

- Establecer 1la distancia entre las abrazaderas del
modulémetro a 50 mm (6 25 mm si se marcé en 100 mm en la
compuerta) ;

- Calibrar el moduldémetro, es decir establecer a cero;

- Sujetar la muestra en las abrazaderas de mode que las
.marcas de la compuerta sean apenas visibles;

- Si el moduldédmetro se establece a cero en la longitud de
sujecidén de 50 mm, la muestra se hace c¢ircular a un
“limite max” de 148 mm, que corresponde a una longitud
de sujecidn de 198 mm (correspondiente a un “limite max”
de 73 mm si 3e establece a cero en 25 mm);

- Poner en marcha el moduldémetro;

- Dejar que el moduldémetro realice tres ciclos.

Célculos y expresidén de los resultados:

Ver la Fig. 6.

Lo = La distancia desde el punto de partida de 1la grafica

hasta el punto en la tercera curva de retraccidn donde
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la fuerza es igual a cero mas 50 mm {& 25 mm para la
longitud corta);

L = La longitud usada en la compuerta, 198 mm (& S8 mm);

Ay = La distancia hasta el punto donde se lee la fuerza de

retraccién P(X);

X = La elongacién disponible en forma primaria, por ejemplo

20% de la elongacidn disponible es 1.20.

La elongacién disponible se calcula de la férmula:

T. = 100 x (L - Lg) /Ly
La fuerza de retracciébn se lee de la tercera curva de
retraccién a una elongacidén respectivamente disponible de
acuerdo con:

Ay = L/X

La exactitud de los resultados sSe establece en la
elongacidén disponible en % por nimeros entercs + 10%, y la
fuerza de retraccidn P(X) en cN por nimero enteros.
Procedimiento para determinar las fuerzas de retraccidn y la
elongacién disponible en la direccidn transversal:

El propdsito de este procedimiento es determinar cdmo se
comporta un material eléstico a ciclos de carga repetida y sin
carga.

Definicidn:
La elongacidn permanente se define como la extensidn del

material después de gque el mismo se ha expuesto a una
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elongacidn y relajacién repetidas.

Principio:

La muestra se estira a una elongacidén predeterminada. Se
realiza un movimiento <ciclico entre 0 y la elongacidn
predeterminada. Se registran las fuerzas de carga deseada y
sin carga. La elongacidn permanente, es decir, restante, de la
muestra relajada, se mide.

Aparato:

- Escalpelo;

- Regla, exactitud + 0.3 mm;

- Boligrafo (a prueba de agua);

- Cinta;

- Moduldmetro con una velocidad dél cabezal transversal de
extrusidn de 500 mm/min y celda de 10 N.

Preparacidén de la muestra:

- La muestra se prepara cortandoe la misma a una anchura de
25 mm y una longitud gue preferiblemente es 20 mm mas
larga que la distancia entrye las abrazaderas en el
moduldmetro;

- Para reducir el resbalamiento, marcar la distancia de 1la
abrazadera, 50 mm, en la muestra y poner c¢inta en las
marcas.

Procedimiento:

- Calibrar el moduldmetro;
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- Establecer los parametros requeridos, es decir velocidad
del cabezal transversal de extrusidén de 500 mm/min, la
distancia de abrazadera de 50 mm y la precarga de 0.05
N;

- Colocar la muestra en las abrazaderas de acuerdo a las
marcas y asegurar que la muestra se centre y sujete
perpendicularmente a las abrazaderas;

- Poner en marcha el moduldémetro;

- Realizar el numero predeterminado de ciclos entre 0 y 1la
elongacién predeterminada, igual a la 1* fuerza de carga
definida, mas alta;

- Antes del ultimo ciclo, relajar la muestra durante un
minuto luego medir la elongacidn permanente estirando la
muestra hasta que se detecte una fuerza de 0.1 N y leer
la elongacién.

Calculo y expresidn de los resultados:

Se registran las fuerzas de carga deseada y fuerzas sin
carga. Se mide la elongacidén permanente, es decir, remanente,
del material relajado.

La exactitud de los resultados se establece a 1 decimal
de los valores en N y en nameros entero de los valores en %.

La elongacién permanente después de la relajacidén del
material elastico 51 gque ge pretende utilizar en la presente

invencidn, no deberad ser mayor del 20% y se mide mediante el
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método anterior. Por consiguiente una elasticidad del 90% se
define como que el laminado deberd tener wuna relajacidn
permanente después de la elongacidén de no mas de 20% después
de ser ejercida a una elongacidén del 90% en el moduldmetro
anterior. Como se explica previamente, una elongacidn del 90%
significa una elongacidén a una longitud que es 3%0% mas larga
gue la longitud inicial de la muestra.

La invencidén se ha descrito anteriormente a manera de
ejemplo solamente y varias modificacicnes seran evidentes para
la persona experimentada. Por ejemplo, aungque se ha descrito
que el productoe inicial de conformidad con la invencidn tiene
uha estructura absorbente integrada, se entenderd que el
producto inicial puede en cambio fabricarse c¢on un bolsillo
para recibir una estructura absorbente reemplazable. De
acuerdo con esto, se entenderd que el alcance y limitaciones
de la invencién, se definen solamente por las reivindicaciones

anexas.
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REIVINDICACIONES

i.- Una producto inicial (10) adaptable para servir como
una prenda de vestir para recibir una estructura absorbente
(12), se pretende que dicha prenda de vestir se lleve puesta
alrededor de la cintura de un usuario, dicho producto inicial
caracterizado porque comprende:

un bastidor (14) para recibir dicha egtructura
absorbente, dicho bastidor se extiende en una direccidn
longitudinal alrededor de un eje longitudinal (L) que divide
el bastidor en una primera mitad (16) laﬁeral Yy una segunda
mitad (18) lateral, dicha primera mitad lateral comprende un
primer margen (20) lateral y dicha segunda mitad lateral que
comprende un segundo margen (22) lateral, dicho primero vy
segundo margenes laterales se unen a una estructura central
(24) a lo largo de una primera linea de la junta (26) y una
segunda linea de la junta (28), respectivamente, dicha primera
y segunda lineas de la junta se extienden substancialmente
paralelas a dicho eje longitudinal (L), dicho bastidor {14} se
extiende ademids en una direccidn transversal alrededor de un
eje transversal (T) gque divide el bastidor en un primer
extremo (30) y un segundo extremo (32), dicho bastidor se
delimita por

una periferia (34) gque comprende un primer borde (36)

extremo en dicho primer extremo (30} y un segundo borde (38)
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extremo en dicho segundo extremo (32), dicho primero y segundo
pordes extremos se extienden substancialmente paralelos a
dicho eje transversal (T), dicha periferia (34) comprende
ademds un primer borde (40) lateral de dicho primer margen
{20) lateral y un segundo borde (42) lateral de dicho segundo
margen (22) lateral,

dicho primero y segundo margenes (20, 22) laterales gque
tienen una primera regién (44) extrema gque se extiende desde
dicho primer borde (36) extremo, una segunda regidn (46)
extrema que se extiende desde dicho segundo borde (38) extremo
y una regién (48) central que se extiende entre dicha primera
y segunda regiones extremas, dicho primero y segundo margenes
(20, 22) laterales comprenden una primera tira {(49) vy una
segunda tira {50), respectivamente, del material (51) eléastico
que se extiende desde dicho primer borde (36) extremo hasta
dicho segundo borde (38) extremo, el cual material (51} es
extensible eldsticamente en al menos dicha direccién
longitudinal en al menos una porcién de dicha regién (48)
central,

dicho primer borde {40) lateral de dicho primer margen
{20) lateral se proporcionan mediante una tercera tira (76) de
material sustancialmente inel&stico unido a dicha primera tira
(49) de material (51) elastico a lo largo de una tercera linea

de la junta {80) y dicho segundo borde (42) lateral de dicho



10

15

20

40

segundo margen (22) léteral, se proporcionan mediante una
cuarta tira (78) de material sustancialmente inelédstico unido
a dicha segunda tira (50) de material elédstico a lo largo de
una cuarta linea de la junta (82), dicha tercera y cuarta
lineas de la Jjunta (80, 82) se extienden substancialmente
paralelas a dicho eje longitudinal (L).

2.- El producto inicial gue se reivindica en la
reivindicacidén 1, caracterizado porque dicho primero y segundo
margenes laterales (20, 22) comprenden adem&s una quinta tira
(64) y una sexta tira (66), respectivamente, de material
sustancialmente inel&stico unido a dicha primera tira (49) y
dicha segunda tira (50), respectivamente, de material (51)
elastico a lo largo de la quinta y sexta lineas de la junta
{84, 86), respectivamente, gue se extienden sustancialmente
paralelas a dicho eje longitudinal, dicha quinta y sexta tira
(64, 66) se unen a dicha primera y segunda tiras a lo largo de
los bordes alejados de dicha tercera y cuarta tiras (76, 78)
de tal manera que, cuando sirven como una prenda de vestir,
dicha quinta y sexta tiras sirxven como pliegues wverticales
(63).

3.- El producto inicial (10) qgue se reivindica en la
reivindicacidén 1 & 2, caracterizado porque dicho material (51)
elastico es eldsticamente extensible en al menos una porcidn

de al mencos una de dicha primera y segunda regiones de extremo

3D
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(44, 46) en al menos dicha direccidn transversal.

4.- El producto inicial (10) que se reivindica en la
reivindicacién 3, caracterizado porgue la extensibilidad
elastica en dicha direccién longitudinal de dicho material
{51) eldstico en dicha al menos una porcidén de dicha regidn
(48) central, es al menos 100% mayor a la extensibilidad
eldstica en dicha direccidn transversal de dicho material en
dicha al menos una porcidn de dicho al menos una de dicha
primera y segunda regiones de extremo (44, 46).

5.- El1 producto inicial (10} que se reivindica en 1la
reivindicacién 3 & 4, caracterizado porgue la extensibilidad
elastica en dicha direccidn 1longitudinal de dicho material
(51) eléstico en dicha regidn (48) central es de 90% a 350%,
preferiblemente de 150% a 300%, y mds preferiblemente de 200%
a 250%.

6.- El1 producto inicial (10) que se reivindica en
cualguiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado
porgue el material (51) elastico del primerc y segundo
madrgenes laterales (20, 22), se selecciona de tal manera que
al usarse se reguiera una fuerza de al menos 20 cN,
preferiblemente de al menos 40 cN, mas preferiblemente de al
menos 50 cN, de manera mas preferible de aproximadamente 60
¢N, para provocar que el material en dicha regidén (48) central

se extienda al 75% de su vwvalor maximo de extensibilidad
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eléastica en dicha direccidn longitudinal.

7.- El1 producto inicial (10) gue se reivindica en la
reivindicacién 6, <caracterizado porgue el material (51)
elastico en dicha regién (48) central tiene una elongacidn
disponible de al menos 120% y se requiere una fuerza de
aproximadamente 60 cN para extender el material al 75% de este
valor.

8.- El producto inicial (10) que se reivindica
cualquiera de las reivindicaciones 3 a 7, caracterizado porgue
el material {51) elastico es elasticamente extensible en dicha
direccidn transversal en ambag dicha primera Yy segunda
regiones {44, 46) extremas.

9.- El1 producto inicial (10) que se reivindica en
cualquiera de las reivindicaciones 3 a 8, caracterizado porgue
el material (51) elastico es eldsticamente extensible en dicha
direccidn transversal y dicha direccidn longitudinal en una o
mds de dicha regidn (48) central y dicha primera y segunda
regiones (44, 46) extremas.

10.- El producto inicial (10) que se reivindica en
cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado
porque el material (51) elastico es un material elastico, no
tejido, o un laminado (52) elastico que comprende una primera
capa (54) de material fibrosc eldstico o no eléstico y una

capa (56) de pelicula eléastica.
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11.- El producto inicial (10) que se reivindica en la
reivindicacién 10, caracterizado porque el laminado (52}
elastico esta compuesto de dicha primera capa (54) de material
fibroso, una segunda capa (58) de material £fibroso y dicha
capa {56) de pelicula elastica, esta localizado entre dicha
primera y segunda capas de material fibroso.

12.- El1 producto inicial (10) que se reivindica en la
reivindicacién 10 u 11, caracterizado porque la primera y/o la
segunda capas (54, 58) del material fibroso, comprenden una
mezcla de polimercs de polipropileno y polietileno.

13.- El1 producto inicial {10) gque se reivindica en
cualquiera de las reivindicaciones 10 a 12, <caracterizado
porgue dicho laminado (52) elédstico comprende la primera Yy
segunda capas (54, 58) fibrosas de material unido por hilado,
cada una tiene un peso base de entre 10 y 3% g/m?,
preferiblemente entre 12 y 30 g/m’, mas preferiblemente entre
15 y 25 g/m?, y una capa (56) de pelicula elédstica gque tiene
un peso base de entre 20 y 80 g/m?, preferiblemente entre 20 y
60 g/m?.

14.- El producto inicial (10) que se reivindica en
cualguiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado
porque dicho material (51) elé&stico es respirable y tiene una
Relacidn de Transmigidn de Vapor de BAgua de conformidad con el

ASTM E96-00 de al menos 1500 g/m*-24 h.
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15.- El1 producto inicial (10) que se reivindica en
cualguiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado
porque dicho material (51) elastico es gustancialmente
homogéneo.

16.- El producto inicial (10) que se reivindica en
cualquiera de las reivindicaciones 2 a iS, caracterizado
porgue dicha tercera, cuarta, guinta y sexta tiras (76, 78,
64, 66) de material sustancialmente 1ineléstico, son de
material no tejido.

17.- El1 producto inicial (10) que se reivindica en
cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado
porque dicha estructura central (24) de dicho bastidor (14) es
sustancialmente no eléastico.

18.- El producto inicial (10) que se reivindica en la
reivindicacién 17, caracterizado porgque dicho dicha estructura
(24) central lleva dicha estructura (12} absorbente.

19.- El1 productco inicial {(10) que se reivindica en la
reivindicacidén 18, caracterizado porgue dicha estructura
central comprende una capa (60) de hoja trasera y una capa
(62) de hoja superior, dicha estructura (12) absorbente se
intercala entre las mismas.

20.- Un prenda de vestir para recibir una estructura
(12) absorbente, se pretende que dicha prenda de vestir se

lleve alrededor de la cintura de un usuario, dicha prenda de
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vestir estd ccnstituida por el producto inicial (10) que se
reivindica en cualgquiera de las reivindicacicnes precedentes,
en las cuales se ha removido al menos una porcidn (112, 113}
de dicha tercera vy cuarta tiras (76, 78) de material
gustancialmente ineléstico.

21.- La prenda de vestir que se reivindica en la
reivindicacién 20, caracterizada porque dicha al menos una
porcién (112, 113) se remueve de dicha regidn central (48) de
dicho primero y segundo mérgenes laterales (20, 22).

22.- Un método para la fabricacién de un producto
inicial (10) adaptable para servix como una prenda de vestir
para recibir una estructura (12) aBsorbente, se pretende que
dicha prenda de vestir se lleve puesta alrededer de la cintura
de un usuario, dicho producto inicial comprende un bastidor
{14) para recibir dicha estructura absorbente, dicho bastidor
comprende una estructura (24) central que comprende una capa
(62) de hoja superior y una capa (60) de hoja trasera, asi
como el primero y segundo margenes (20, 22) laterales, unidos
a dicha estructura central a lo largo de la primera y gegunda
lineas de la Jjunta (26, 28), respectivamente, el método
caracterizado porgue comprende los pasos de:

proporcionar primeras y segundas tiras de material (49,
50) de material (51) el cual es o se va a volver elidsticamente

extensible en la direccién de la maquina, dichas primera y
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material eldsticc del primero y segundo margenes (20, 22)
laterales del producto inicial;

alimentar 1la primera y segunda tiras (49, 50) bajo
tengién variable hacia una primera estacidn (90) de
acoplamiento a través de rodillos (92) de velocidad variable;

proporcionar terceras Yy cuartas tiras (76, 78) de
material sustancialmente ineldstico para constituir el primer
y sequndo bordes {40, 42) laterales del producto inicial vy
alimentar dicha tercera y cuarta tiras a dicha primera
estacidn (98) de acoplamiento;

unir dicha terceras y cuartas tiras (76, 78) a dichas
primera y segunda tirag (49, 50) en dicha primera estacidn
{98) de acoplamiento por medic de las terceras Yy cuartas
lineas de la junta ({80, 82) para producir un par de
estructuras (96) unidas, iniciales;

hacer avanzar dicho par de estructuras (86) unidas,
iniciales, a una segunda estacidn (98) de acoplamiento;

proporcionar al menos un compenente (12, 60, 62) de
dicha estructura (24) central y alimentar dicho al menos un
componente hacia dicha segunda estacién (90) de acoplamiento,
Y

unir dicho al menos un componente (12, 60, 62) a dicho

par de estructuras (96) unidas, iniciales, en dicha segunda

A
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estacidén (98) de acoplamiento por medioc de dichas primeras y
segundas lineas de junta (26, 28) para producir una estructura
{(102) unida, subsecuente.

23.- El1 método que se reivindica en la reivindicacidn
22, caracterizado porque dichc paso de proporcionar las
terceras y cuartas tiras (76, 78) de material sustancialmente
inelédstico comprende ademads proporcionar guintas y sextas
tiras (64, 66) de material sustancialmente inelastico, y dicho
paso de unir dichas terceras y cuartas tiras (76, 78) a dichas
primeras y segundas tiras (49, 50), comprende ademias unir
dichas quinta y sexta tiras (64, 66) a dichas primera vy
segunda tiras a lo largo de los bordes de dicha primera vy
segunda tiras alejadas de dicha terxcera y cuarta tiras por
medioc de la quinta y sexta lineas de la junta (84, B86).

24 .- El1 método que se reivindica en la reivindicacidn 22
& 23, caracterizado porque dicho al menos un componente (12,
60, 62) de dicha estructura (24}, central esta constituido por
dicha capa (62) de hoja superior.

25.- El método que se reivindica en la reivindicaciédn
24, caracterizadce porque dicha estructura (102) unida,
subsecuente, estd en la forma de un empaque superpuesto (103),
el método comprende ademas los pasos de

alimentar dicho empagque superpuesto (103) hacla una

estacidén (106) de acoplamiento final en la cual dicho empagque
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superpuesto se une a dicha capa {(60) de hoja trasera de dicho
bastidor {(i4).

26.- El método que se reivindica en cualquiera de las
reivindicacicnes 22 a 25, caracterizado porque dicha primera y
segunda tiras (49, 50) s8e alimentan bajo tensidn variable
hacia dicha primera estacidén (90) de acoplamiento a través de
rodillos (92) de wvelocidad variable de tal manera que dicha
primera y segunda tiras se extiendan desde 90% hasta 350%,
preferiblemente desde 150% hasta 300% y mas preferiblemente
desde 200% hasta 250% y dicha primera y segunda tixas se unen
a dichas tercera y cuarta tiras (76, 78) cuando se extienden
de esa manera.

27.- E1 método que se reivindica en 1la reivindicacidn
26, caracterizado porque dicha primera y segunda tiras (49,
50) también se unen a dicha gquinta y sexta tiras (72, 74)
cuando se extienden de esa manera.

28.- El métodeo que se reivindica en cualquiera de las
reivindicaciones 25 a 27, caracterizade porgue el paso de
alimentar dicho empague superpuesto (103) hacia una estacidn
{(106) de acoplamiento final, se efectla a través de un rodillo
(104) de velocidad constante.

29.- El método que se reivindica en cualquiera de las
reivindicaciones 25 a 28, caracterizado porque en dicha

estacién (106} de acoplamiento final, dicha estructura (12)

D
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absorbente se integra entre dicha capa (62) de hoja superior y
dicha capa (60) de hoja trasera.

30.- El método que se reivindica en cualquiera de las
reivindicaciones 22 a 29, caracterizado porque dichas lineas
de junta, se crean mediante equipo (94; 100) de soldadura
ultrasdnica.

31.- El método que se reivindica en cualquiera de las
reivindicaciones 22 a 30, caracterizado porque dicho método
incluye el paso subsecuente de remover al menos una porciodn
(112, 113) de dicha tercera y cuarta tiras (76, 78) o material
gustancialmente ineldstico para formar asi dicha prenda de
vestir.

32.- El1 método que se reivindica en la reivindicacidn
31, caracterizado porgue dicha al menos una porcidén (112, 113)
se remueve de dicha regidn (48) central de dichos primero y

segundo margenes (20, 22) laterales.

X
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RESUMEN DE LA INVENCION

Un producto inicial (10) adaptable para formar una
prenda de vestir tal como un pafial, pantaloncillo entrenador,
pafial de remocidn por tirén, pantaloncillo para incontinencia
para adulto y sujetador de pafial. El producto inicial incluye
un bastidor (14) para recibir la estructura absorbente. El
bastidor incluye un primer margen (20) lateral y un segundo
margen lateral (22). El primero y segundo mdrgenes laterales
se unen a una estructura (24) central a lo largo de una
primera linea de junta (26) y una segunda linea de junta (28},
respectivamente, la primera y segunda lineas de junta se
extienden sustancialmente paralelas al eje longitudinal. E1
primero y segundo margenes laterales tienen una primera regidn
(44) extrema, una segunda regidén (46) extrema y una regiodn
{48) central. El primero y segundo miérgenes laterales (20, 22)
comprenden un material (51) que es elasticamente extensible en
al menos la direccidn longitudinal en la regidn (48) central.
Los bordes (40, 42) laterales de los margenes laterales se
proporcionan mediante terceras y cuartas tiras (76, 78} de
material sustancialmente inelédstico. También se describe un

método para la fabricacidn de un producto inicial.

WPC11256 / ID.137797



WO 2007/139454
1/5

PCT/SE2006/000632

10 L
16
N b ﬁrf w
~
[
N Y %é Y %%;1 Y 36
~ K i ' 86/ o~

116

46 <

42

gl



WO 2007/139454 PCT/SE20006/000632
215
Y7
™~ 7—'*———-«-/ —— 54
‘ 2
/ %/A /// / % 56
58
Fig.2
10
63
5 4\. 68 70 66 99 /
76 7= " g6 8 .
\',7\\'7\\ /

R SER
'\ I;s\ I Q

NV N 2558 \0/)&.\/};\

r



PCIT/SE2006/000632

WO 2007/139454

v por

AH_ ww

(

N7

&
3 801
¥01
a N
_ N a0t
0S 6¥ el o) \A \ 001 /
06 86 . a8



‘WO 2007/139454 PCT/SE2006/000632 iét

4/5

122

o —

/

1=

Fig.5



\ED

WO 2007/139454 PCT/SE2006/000632
5/5

\

\‘.ﬁ%

Fig.6



INTERNATIONAL SEARCH REPORT

International application No.

PCT/SE2006/000632

A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER

IPC: see extra sheet .
Aocurd'g 10 International Paient Classification (1PC) cr to beth ratlonal chssificatien and IPC

B. FIELDS SEARCHED

Mininum decumentation searched (classification system foflowed by classification symbots)

IPC: AB1F

Decumentation searchad other than minimum doctmentation to the extent that such decuments are included in the felds searchod

SE,DK,FI,ND classes as above

Eluctronic data base consutied duslng the Internaiional ssarch (name of data base and, whare practicable, scarch terms used)

EPO-INTERNAL, WPI DATA, PAJ

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category®| Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages Relcvant to claim No.

A EP 1064895 A2 {UNI-CHARM CORPORATION), 1-32
3 January 2001 (03.01.2001), figure 1,
abstract

A US 20030109842 Al (RAYMOND GERARD ST. LOUIS ET AL), 1-32
12 June 2003 (12.06.2003), figures 1-4,
abstract

A " | WO 0234182 A2 (KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC.), 1-32
© 2 May 2002 (02.05.2002), figures 1-3,
abstract

m Further documents are fisted in the continuatlon of Box C. m See patent famlly annex.

*  Speeial eakegasies of clicd documenis: "T* later document published after the isternatlerai Sling dale ar priority

“A* documsnt defining the geoera) state of Ta art which {8 ool considered date and act in conflies with the application bat cited To understand
to te af perticalar relevance the adneiple or theory toderlylng the invendon

E EJ&":I'-: d:pwp ficaion os pateas bt publisked ca gr after e fntmnaton:d *X® éoement of partoular relevaace: the claimad inveaticn cannot be

considered novel or eaannt he contidered to invalve an inventive

“L*  deciment which may duow doubts on pricrity Qaim{s) oy which is Alzv whan the doctment i laken alons
cited 1o csteblish the publication date of anodwr citation or oiver - .
specinl reason (&3 specificd) ¥ m?mdod‘ pg:&um: r:il:lvwaﬁz ?c dﬁ&nvﬁﬁm caanot te
o : y R consldered 1o Eavolve an ve siep curent
O doctmzal referring lo 3 ara! disclosare, usa, exhitiicn or ctber combived with o1 or mors olier sich dogoRY, sich comtiaation
~P~  doeument pubiidhed prior to (e itornatioos) Gling dte bus Jter than, | T ODViOUe [0 & penton skdlled fn the ant
the priorisy date clgbmed &”  document meraber of the same patent fndly
Date of the actual completion of the internalional scarch Date of mailing of the International search report
19 December 2006 20 -12- 2008
Name and mailing address of the ISA/ Authorized officor
Swedish Patent Office
Box 5065, §-102 42 BTOCKHOLM Beate Slusarczyk/MP
Facsimile No. +46 8 666 02 86 Teicphone No. 446 R 782 25 0D

Ferm PCT/ISA/210 {second sheet) (April 2005)
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INTERNATIONAL SEARCH REPORT International application No.

PCT/SE2006/000632

C (Contnuation). DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

16 February 1995 (16.02.1995), abstract

g s T

Catcgory®| Citation of documeny, with indication, where approprizts, of the relevant passages Relevant w0 claim No.

A US 20030051804 A1 (LEIGH E. WOOD), 20 March 2003 1-32
(20.03.2003), figure 20, abstract, paragraph
(0028)

A WO 2005110311 A1 (KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC.), 1-32
24 November 2005 (24.11.2005), figure 6,
abstract, page 13, last paragraph

A WO 0020206 Al {THE PROCTER & GAMBLE COMPANY), 1-32
13 April 2000 (13.04.2000), abstract

A WO 03047488 Al (TREDEGAR FILM PRODUCTS 1-32
CORPORATION), 12 June 2003 (12.06.2003),
abstract

A WO 9504654 Al (CLOPAY PLASTIC PRODUCTS COMPANY), 1-32

Farm PCT/ISA210 (continuation of second sheet) (Aprd 2005)
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INTERNATIONAL SEARCH REPORT Tnternasional spplicaton No.

PCT/SE2006/000632

International patent classification (IPC)

A61F 13/49 (2006.01)
A61F 13/15 (2006.01)
B32B 5/04 (2006.01)

Download your patent doouments at www.prv.se
The cited patent documents can be downloaded at www. prv se by
following the links:
+ In Bnglish/Searches and advisory services/Cited documents
(service in English) or
+ e-tjanster/anfédrda dokument (service in Swedish).
Use the application number as username.
The password is LUICIHKQDN.

Paper coples can be ordered at a cost of 50 SEK per copy Irom
PRV InterPat (telephone number 08-782 28 85).

Cited literature, if any, will be enclogsed in paper form.

Form PCT/ISA210 (cxim sheet) (Aprit 2005)
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Information on paient family members

[nternational application No.

— - -

25/11/2006 | PCT/SE2006/000632
EP 1064895 A2  03/01/2001 SE 1064895 T3
CA 2312679 A,C 30/12/2000
CN 1156263 C 07/07/2004
CN 1290516 A 11/04/2001
DE 60022437 D,T 19/01/2006
1D 26457 A 04/01/2001
JP 3550053 B 04/08/2004
JP 20010083968 A 16/01/2001
™ 445842 Y 11/07/2001
us 6436083 B 20/08/2002
us 6685688 B 03/02/2004
US 20020161348 A 31/10/2002
US 20030109842 Al 12/06/2003 AU 2002259336 A 00/00/0009
MX  PAO4004927 A 11/08/2004
Y0 03049662 A 19/06/2003
W0 0234182 A2 02/05/2002 AU 1172402 A 06/05/2002
DE 10196836 T 11/09/2003
GB 03i1991 D 00/00/0000
GB 2385770 A,B 03/09/2003
MX  PAD3003345 A 19/06/2003
us 6702800 B 09/03/2004
Us 20030051804 Al  20/03/2003 AT 329557 T 15/07/2006
BR 0212004 A 28/09/2004
CN 1269638 C 16/08/2006
CN 1555250 A 15/12/2004
DE 60212416 D 00/00/0000
EP 1429701 A,B 23/06/2004
SE 1429701 13
JP 2005502431 T 27/01/2005
MX  PAD4002403 A 30/07/2004
PL 366796 A 07/02/2005
RU 2004106560 A 10/07/2005
us 6780272 B 24/08/2004
WO 03024374 A 27/03/2003
WO 2005110311 Al  24/11/2005 US 20050256489 A 17/11/2005
Wo 0020206 Al  13/04/2000 AT 309904 T 15/12/2005
AU 6403199 A 26/04/2000
AU 9685698 A 26/04/2000
CA 2345756 A 13/04/2000
DE 69928420 D,T 13/07/2006
EP 1117530 A,B 25/07/2001
JP 2003524533 T 19/08/2003
™ 434007 B 00/00/0000
us 6878647 B 12/04/2005
WO 0019951 A 13/04/2000
AU 9685798 A 26/04/2000
YO 0019952 A 13/04/2000

Form PCT/ISA{210 (patant family canex) (April 2005)
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International application No,

25/11/2006 | PCT/SE2006/000632
¥o 03047488 Al  12/06/2003 AU 2002365898 A 00/00/0000
BR 0214807 A 14/09/2004
CA 2465620 A 12/06/2003
CN 1273285 C 06/09/2006
CN 1596094 A 16/03/2005
EP 1448135 A 25/08/2004
HU 0402517 A 28/04/2005
JP 2005511345 T 28/04/2005
MX  PAD4DD4582 A 13/08/2004
PL 368910 A 04/04/2005
US 20030105446 A 05/06/2003
"o 9504654 Al  16/02/1995 AT 174839 T 15/01/19%9
' AU 678520 B 29/05/1997
AU 7519194 A 28/02/1995
BR 9407234 A 24/09/1996
CA 2167848 A,C 16/02/1995
CN 1128967 A 14/08/1996
CZ 286555 B 17/05/2000
cZ 9600339 A 12/06/1996
DE 69415536 D,T 12/05/1999
[} 4 714351 T 23/08/1999
EP 0714351 A,B 05/06/1996
SE 0714351 13
ES 2127936 T 01/05/1999
GR 3029502 T 28/05/19%9
HU 77670 A 28/07/1998
HU 220305 B 28/11/2001
HU 9600172 D 00/00/0000
JP 3285359 B 27/05/2002
JP 9503167 T 31/03/1997
KR 165628 B 15/01/1999
KR 0165628 B 15/01/1999
ND 302743 B 20/04/1998
NO 960444 A 02/02/1996
NZ 271538 A 20/12/1996
PL 182146 B 30/11/2001
PL 312988 A 27/05/1996
RU 2117581 C 20/08/1998
us 5422172 A 06/06/1995
Us 5592690 A 14/01/1997
Us 5634216 A 03/06/1997
us 5861074 A 19/01/1999

Form PC171SA/210 {patent family annex) (April 2005)



PATENT COOPERATION TREATY

Prom: the
INTERNATIONAL SEARCHING AUTHORITY
To:
° PCT
Valea AB
Lindholmspiren 5 WRITTEN OPINION OF THE
417 56 Goteborg INTERNATIONAL SEARCHING AUTHORITY
Sverige
(PCT Rule 43bis.1) .
Date of malling -9
(deyfmonthiear) 210 12 Zﬂ 06
Applicant’s or agent's filo reference FOR ¥YURTHER ACTION
P17274PC00 ' See paragraph 2 helow
Intemationel application No, Infernational filing date (day/imonth/year) Priority date (day/monihiyear)

PCT/SE2006/000632 30-05-2006

International Patent Classificstion (IPC) or both nations? classification and IPC
See ‘Supplemental Box

Applicant ‘
S8ca Hygiene Products AB et al

1.

1~

3. For farther details, sce notes to Form PCTASA220.

This opinion contains indications relating to the following items:

Box No. I Basis of the opinion

BoxNo. Il Priority

Box No. Ml  Non-establishment of opinion with regard to novelty, inventive step and industrial applicability
Box No, IV Lack of unity of invention

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

Box No. VI Cartain documents cited
Box No. VIL  Cextain defects in the international application
Box No. VIIL Certain observatioas on the intemational application

OO0 KOO

. FURTHER ACTION
If 2 demand for international preliminary examination is made, this opinion will be considered to ba a written opinian of the
Intcrnational Preliminary Examining Authority (“IPEA™) except that this does not apply where the applicant chooses an
Authority other than this one to be IPEA and the choscn IPEA has notificd the International Bureau ander Rule 66.1 bis(b) that
wetittens opinions of this Internationn! Searching Authority will not be so cansidered,
If this opinion is, es provided above, considered to be a written opinion of the IPEA, the epplicant is tnvited to submit to the
IPEA & written reply together, where appropriatc, with amendments, before the expiratior of 3 months from the date of ma.ilingu
of Form PCI/ISA/220 or before the expiration of 22 months from the priority date, whichover expires later. )
For further opinions, see Form PCT/ISA/220,

Name and mailing address of the ISA/SE Authorized officer

Patent- och registreringsverket .

Box 8055

5-102 42 STCCKHOIN Beate Slusarczyk/MP
PacgimileNo. +46 8 667 72 88 TclephoneNo. +46 8 782 25 00

Form PCT/ISA/237 (cover shect) (April 2005)




WRITTEN OPINION OF THE Intemational application No.
INTERNATIONAL SEARCHING AUTHORITY PCT/SE2006/000632

Supplemental Box

In case the spaco in any of the preceding boxes is not sufficient,
Continnation off COver sheet

International patent classification (IPC)
A61F13/49(2006.01)

A61F13/15(2006.01)
B32B 5/04 (2006.01)

Form PCT/ISA/237 (Supplemental Box) (April 2005)
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WRITTEN OPINION OF THE International application No.
INTERNATIONAL SEARCHING AUTHGRITY
PCT/SE2006/000632

Box No. 1 Busis of this opinion

1. With regard to tho langunge, this opinicn has been estoblished on the basis of
the international application in the language in which it was fled

4 translation of the intemationn] application into , which is thc language of a translation furnished for the
purposes of infemational search (Rules 12.3(a) and 23.1{b)).

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

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

b. format of materjal

O] oopme

E in electronic form

<. time of filing/furnishing
D conttined in the international application as filed.
[ ] ftod together with the intemational applicstion in electronio form.
D furnished subsequently to this Authority for the parposes of search,

3. D In addition, in the case that more than ore version or copy of a sequence listing and/or teble relsting thercto has been
filed or farnished, the roquired statements that the information in the subsequent or additional copies is identical to
that in the application as filed or does not go beyord the application es filed, as appropriate, were furnished,

4. Additional comments:

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



~ WRITTEN OPINION OF THE International application No.
INTERNATIONAL SEARCHING AUTHORITY PCT/SE2006 /000632

Box No.V  Reasoned statement under Rule 430/s.1(s)(F) with regard to novelty, inventive step or industrial
applicability; citatlons and explanations supporting such statement

1. Statement
Novelty (N) Claims .1-32 YES
Claims NO
Inventive step (IS) Claims 1-32 YES
Claims NO
Industrial applicability (1A) Cleims 1-32 YES
Cleims NO

2. Citations and explanations:

The claimed invention relates to an intermediate product
adaptable to serve as a garment for receiving an absorbent
structure, the garment being intended to be worn around the
waist of the user. The invention relates further to a method
of manufacturing such an intermediate product.

The object of the invention is to provide an intermediate
product, which itself may sexrve as a garment or which, after
subsequent operations, may serve as a garment for receiving
an absorbent structure. The product includes a component
which facilitates the mass producticn of such products.

Documents cited in the International Search Report:

D1 EP1064895 A2

D2 US2003109842 Al
D3 wW00234182 A2

D4 US2003051804 1
DS WG2005110311 Al
D6 WO0020206 Al

D7 WO03047488 Al
D8 WO9504654 Al

The cited documents represent the general state of the art.
The invention defined in claims 1-32 is not disclosed by any
of these documents.

The cited prior art does not give any indication that would
lead a person skilled in the art to the claimed product and
method for its production. Therefore, the

Form PCT/ISA/237 (Box No. V) (April 2005)
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WRITTEN OPINION OF THE Intemational application No.
INTERNATIONAL SEARCRING AUTHORITY PCT/SE2006/000632

Supplemental Box

In casc the space in any of the preceding boxes is not sofficient.
Continuation of: Box V

claimed invention is not obvious to a person skilled in the
art.

Accordingly, the invention defined in claims 1-32 is novel
and is considered to involve an inventive step. The
invention is industrially applicable.

Form PCT/ISA/237 (Supplemental Box) (April 2005)
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Industria y Comercio

SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

DIVISION DE NUEVAS CREACIONES

iyl St vuind EXTRACTO PARA PUBLICACION
SUPERINTENDENCIA SOLICITUD DE PATENTE DE INVENCION PCT
21) N* de solicitud: {51) Int Cl: AG1F 013/049

22) Fecha de solicitud:

30) Prioridad  (31)  Prioridad  (32)  Fecha

(33) Pais

{71)Solicitante(s)  SCA HYGIENE PRODUCTS AB

(72) Inventor(es) DRAGORAD VASIC
Y OTROS
(74) Apoderado;  EMILIO FERRERO

(85) Fecha limite inicio fase nacional:  30/12/2008
{86) Dalos relativos a la presentacion de la solicitud PCT
Fecha de presentacién de la solicitud: ~ 30/05/2006

(87}  Publicacion internacional

Fecha: 06/12/2007
N*® publicacién: WO 2007/139454 A1

No. de solicitud PCT/SE2006/000632

(54) Titulo:
FABRICACION

UN PRODUCTO INICIAL ADAPTABLE PARA SERVIR COMO UNA PRENDA DE VESTIR Y SU METODO DE

Reivindicacion{es):

1.- Una producto inicial {10} adaptable para servir
como una prenda de vestir para recibir una estructura
absorbente (12), se pretende que dicha prenda de vestr se
lleve puesta alrededor de la cintura de un usuario, dicho
producto inicial caracterizado porque comprende:

un bastidor (14) para recibir dicha estructura
absorbente, dicho bastidor se extiende en una direccién
longitudinal alrededor de un eje longitudinal (L) que divide el
bastidor en una primera mitad (16) lateral y una sequnda mitad
{18) lateral, dicha primera mitad lateral comprende un primer
margen (20) lateral y dicha sequnda mitad lateral que
comprende un sequndo margen (22) lateral, dicho primero y
segundo margenes laterales se unen a una estructura central
(24) a o largo de una primera linea de la junta (26) y una
segunda finea de la junta (28), respeclivamente, dicha primera
y segunda lineas de la junta se extienden substancialmente
paralelas a dicho eje longitudinal (L), dicho bastidor (14) se
extiende ademas en una direccion transversal alrededor de un
gje transversal (T) que divide el bastidor en un primer extremo
(30) y un segundo extremo (32), dicho bastidor se delimita por

gna periferdia (34} que comprende un primer borde
(36) extremo en dicho primer extremo (30} y un segundo borde
(38) extremo en dicho segundo extremo (32), dicho primero y
segundo bordes extremos se exiienden substancialmente
paralelos a dicho eje lransversal (T), dicha periferia (34)
comprende ademas un primer borde (40) lateral de dicho
primer margen (20) lateral y un segundo borde (42} lateral de
dicho sequndo margen (22) lateral,

dicho primero y segundo méargenes (20, 22)
laterales que lienen una primera region {44) extrema que se
extiende desde dicho primer borde (36) extremo, una segunda
regién (46) extrema que se extiende desde dicho segundo
borde (38) extremo y una regicn {48) central que se exiiende
entre dicha primera y segunda regiones extremas, dicho
primero y sequndo mérgenes {20, 22) laterales comprenden
una primera tira (49) y una segunda tira (50), respectivamente,
del material {51) elastico que se extiende desde dicha primer
borde {36) extremo hasta dicho segundo borde (38) extremo,
el cual material (51) es extensible efasticamente en al menos
dicha direccion longitudinal en al menas una porcion de dicha
region {48) central,

dicho primer borde (40) lateral de dicho primer

margen (20) lateral se proporcionan mediante una tercera tira
(76) de material sustancialmente inelastico unido a dicha
primera tira (49) de material (51) elastico a lo largo de una
tercera linea de la junta (80) y dicho segundo borde (42}
lateral de dicho sequndo margen (22) lateral, se proporcionan
mediante una cuarta tira (78) de material sustancialimente
inelastico unido a dicha segunda tira {50) de material elastico
a lo largo de una cuarta linea de la junta (82), dicha tercera y
cuarta lineas de la junta (80, B2) se extienden
substancialmente paralelas a dicho eje longitudinal (L).

2.- El producto inicial que se reivindica en la
reivindicacion 1, caraclerizado porque dicho primero ¥y
segundo mérgenes laterales (20, 22) comprenden ademas
una quinta tira (64) y una sexta tira (66), respectivamente, de
material sustanciaimente inelastico unido a dicha primera tira
(49) y dicha segunda tira (50}, respectivamente, de materiai
(51) elastico a lo largo de la quinta y sexta lineas de la junta
(84, 86), respectivamente, que se extienden sustancialmente
paralelas a dicho eje longitudinal, dicha quinta y sexta tira (64,
66) se unen a dicha primera y segunda tiras a lo fargo de los
bordes alejados de dicha tercera y cuarta tiras (76, 78) de tal
manera que, cuando sirven como una prenda de vestir, dicha
quinta y sexta tiras sirven como pliegues vericales (63).

3.- El producto inicial {10) que se reivindica en la
reivindicacién 1 6 2, caracterizado porque dicho material {51)
elastico es elasticamente extensible en al menos una porcitn
de al menos una de dicha primera y segunda regiones de
extremo (44, 46) en al menos dicha direccion transversal.
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Industria y Comercio

SUPERINTENDENCIA

REPUBLICA DE COLOMBIA
SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
Resolucién No. B3 0868

Por la cual se niega un registro
Ref. Expediente No. 08-086488

LA JEFE DE LA DIVISION DE SIGNOS DISTINTIVOS
en ejercicio de sus facultades legales, y en especial las qus le confiere el articulo
15 numera! 1 del Decreto 2153 de 1992 y,

CONSIDERANDO:

PRIMERO. Que por escrito presentado el 20 de agosto de 2008, la sociedad WP
IP, LLC, a través de apoderado, solicité el registro de la marca nominativa
WESTPOINT HOME, INC., para distinguir productos de la clase 24 de la
Clasificacion Intemacional de Niza.

SEGUNDO. Que una vez publicado el extracto en la Gaceta de Propiedad
industrial No. 602, no se presentaron oposiciones por parte de terceros.

1. Examen de registrabilidad

Atendiendo a las disposiciones establecidas en la Decisién 486 de la Comunidad
Andina, encontramos que, de confcrmidad con el articulo 150 de aquella, es deber
de la oficina realizar el estudio de registrabilidad de un signo teniendo en cuenta
todas y cada una de las causales de imegistrabilidad en ella contempladas aun en el
evento de que se hubiesen presentado oposiciones’.

2. Irregistrabilidad por confundibilidad . - i ;

4
ey, geght
Norma aplicable , o]

De confermidad en lo establecido en el literal a) del articulo 138 de la Decisién
486 de la Comision de la Comunidad Andina, no se pueden registrar como marca
los signos que "...sean idénticos o se asemejen, a una marca anteriormente
solicitada para reglstro o registrada por un tercero,’ para los mismos productos o
servicios, 0 para pnoductos 0 servicios respecto de Ios cuales el uso de una
marca pueda causar un riesgo de confusién o asociacion.”

1 Tribunal da Justicta ced Acuerdo de Cartagena, Procaso 144P-67.
2 Comisién da ta Comuniciad Andina. Rogtmen Comiin gobro Propiodad Industrial, Decisién 486 —  Ariculo- 136 Literal a).

Sede Centro: Carrero 13 No, 27-00 Pisos 2. 5, 7 y 10 PBX: 6870000
Sede CAN: Av, Carrera 50 No. 26-55 int. 2 Tel.; 5880070
Fax: (57 1) 5870284 - (57 1) 5870132 Linea 01800-910165
Cafl Center 5232895 Bogotd D.C.
Web; wwaw sic gov.on e-mail: Infofstc aov.co
Bogoid D.C. - Colombia
REPUN
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" Industria y Comervio,
FUPERINTENDE_NCIA

REQUISITOS MINIMOS PARA ADMISION A TRAMITE

PCT B
) _PATENTE DE INVENCION : [/]/ MODELO DE UTILIDAD {.]
: , :

4 Indicacidn de que se solicité la concesion de una patente : L/]/ g
¢ Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la solicitud { /
¢ Descripcion de la invencion - S c [/]/ -
¢ Dibujos de ser estos pertinentes 5//
¢ Comprobante de pago de las tasas establecidas
COMPLETA [] - INCOMPLETA [ ]
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REPUBLICA DE COLOMBIA
SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

Folio 115
2020
Bogotd D.C.,

Doctor{a)

FERRERO EMILIO

Apoderado{a) y/oc Representante de
SCA HYGIENE PRODUCTS A B.

REFERENCIA Radicacidn No. 8 138151
Soliecitud internracional PCT/SE2006/000632
Pecha inicic fase na¢ional 30/12/2008
Tramite 11
Evento 378
Actuacién 416
Cficio ¥Mo. 7652
Folios 1

Teniendo en cuenta gue la solicitud de privilegio de patente que se tramita bajo el
expediente indicado en la referencia, relne los requisitos de forma establecidos en
la Decigidn 486 de la Comisidén de la Comunidad Andina, el Tratado de Cooperacidn en
Materia de Patentes {PCT), el Reglamento y la Circular Unica de la Superintendencia
de 1Industria y Comercio, se envia el extragto de la solicitud a la Cficina de
Comunicaciones para efecto de su publicacidn en la Gaceta de Propiedad Industrial.
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