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Comprobante de pago de la tasa de presentación de  la solicitud por $ 540.000.00. 

Comprobante de pago por 19 reivindicaciones adicionales despuØs de la decimoquinta 
reivindicaciôn por $475 .000.00. 

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

Poderes, Si fuere el caso. 

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

Declaraciones. 

Copia de la solicitud internacional. (Resumen, descripciÆn, reivindicaciones, dibujos) 

Traducciôn de  la solicitud internacional al castellano. (Resumen, descripción, reivindicaciones, 

dibujos) 

Copia del examen preliminar efectuado por la IPEA. 

Traducción del examen preliminar efectuado por la IPEA. 

De ser el caso, copia del contrato de acceso. 

De ser el caso, documento que acredite la licencia o autorización de uso de conocimientos 
tradicionales de las comunidades indigenas. 

De ser el caso, certificado de depôsito del material biológico. 

Arte final 12x12 

De ser el caso, información sobre otras solicitudes de patente o titulos obtenidos en el 
extranjero por el mismo titular o su causante, relacionadas parcial o totalmente con la invención 

de esta solicitud. 
Otros: VER HOJA DE DOCUMENTOS ANEXOS  

FIGURA CARACTERiSTCA 

Solicito la concesión  de la patente, 

NOMBRE: EMILIOFERRERO 

FIRMA.C.C.
 438.019 de UsaquØn T.P. 31.929 

JGG I 
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DOCUMENTOS ANEXOS 

1. PublicaciOn Internacional WO 2008/071202 Al 

Descripción: 

PÆginas 41 en el idioma original 

PÆginas 49 en espaæol 

Reivindicaciones: Nümero (s) 34 

Figuras: NUmero (s) 3 

2. Z Forma PCT/ISAI2I0. lnforme de BUsqueda Internacional. 

3. M Extracto de publicaciôn. 

NO SE REALIZARON MODIFICACIONES EN LA 

FASE INTERNACIONAL 
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For patfs, utility models, industrial designs 

trademarks, commercial names, trade emblems 
slogans. 

Para patentes, modeloe de utijidad, diseio 
industriales, marcas defÆbrica, nombrei 
comerciales, ensefias, le.rnas come.rcia1es 

REPRESENTACION Y PODER REPRESENTATION AND 
POWER OF ATTORNEY 

I (we), the undersigned / Yo (nocotroS), ebajo firmado (s) 

SCA HYGIENE PRODUCTS AB 

of/domivillado ,405 03 Goteborg, 

SWEDEN - 

oor ci presente nombramoc it EMILIO PE.RRERO, tpa. 31929; 
1.ONIZALO PERDOMO, tpa. 831; LUZ CLEMENCIA DE PAEZ, 
tpa. 23555 y GERMAN CAVELIER, tpa. 832, domldlladoi en la - 

srrerc 4’ NO 72-35, Bogota. Colombia, en obededmlento a lo 

0 dlspuecto an ci pargrslo 10 del Articulo $43 del C6dlgo di 
Comerelo, ci primero come principal y los dems come 
suplentes, en 

eu orden, come min (nuestros) representantee an 
todoc los asuntos di propiedad Industrial con facultad para 
recibir notificaclones y nombriir apoderedoc Judkliies 0 

Wxtrnjudichties. El primer representante euplente reemplazarl ci 
-ncIpai en caso de susencla o Lmpedim.nto temporal o 

�initivo dc aqu41. La miama regia cc aplicarA cuindo ci 
segundo representante suplente haya di reemplezar a] primero, 

ci tercero al segundo. En tales cases, ci representante 
principal, 0 ci primero, o segundo aupiente, en su caso,o ambos, 
ci-cinrarn su Intcnckn dc no e}crcer la representaclón 
med iante declaracldn autenticade per Notuiio Pübllco  on 

Colorilblit 

oPrfr u .’tro Fun c’ri Pblico. o Cdncui 
de Colombia, en el extranjero; y of cc tratare de ixnpcdlmento, 
con ci certificado respective. Si alguno de loo nombradoa (altar 
deuinitivamente, ci siguiente tomarA su lugar. Cuando cesare is 
ausencln o Impedliriento del representante principal, o de su 
prinero 0 segundo cuplenlea, en su caso, pocirn ejercer In 
representaddn, en an orden, uno u otros segün el caso, 
asumlŒndola per ci solo hecho di ejercenla, cesando en ccc 
momento ci ejercicici de Is reprecentac16n por ci primero, 
segundo 0 tercer ctipleitc en au case. 

Adenifte, conflero (conferlmos) poder it los abogados arriba 
nombrados, porn obtener is protección de 

ml (nuestra) 
$propiedad industrial y contra la conapetencia dealeal, a cuyo 

efecto autorlzo (amos) a Los dichos epoderadoc pars que me 
(rios) representen ante cualeequiera entldades o personas, 
cjerznno no Jurisdlcdón, especiatmente ante Las del orden 

.titl’.’o, contcncioo-cdrninIstrativo y judicial, ad come 
i- tribunnies de arbitramento, en todo io concerniente a los 

ilentes asuntos: a) Obtencl6n di patentee de lnvertción, 
tnudeioe de utlildad, y diseIos industrialea; ci registro di 
marcas de fbricn, colectivas, defensivas, di aervlclo, lemas 
conaercialcs, nombree comercialec, eneeæas, varledade, 
vegetslee y denomlnaciones de origen; au renovadón, traspaso, 
camblo de riombre o domicillo, cancelac16n voiuntaria; y ci 
cgtstro die licendas di use di 

"os derechos; b) Las acciones de 
cornpetencia desleal, proteccicSn del consumidor, opoelviones u 
observaclones, cnncelsdón administrativa y judicial, nuildad, 
medidas cauteinres, conceslón de ilcencics, is lutela, is 
protecclón de secretos industriclee, y on general los juivlos 
dviles, pena1ee admlnistrativos o contencloso-admEniatrativoe 
reinclonados con estos derechos; acciones y procesosque 
promovamos o se no promilcyan. Y pars que on todos los 
asuntos arriba determinados, puedan eustituir cote mandato, 
transiglr, conciliar, acimitir los hechos del proceso, desictir, 
cancelar, redblr, renunciar, y ratiflcar los actoo de 

oficIooe. 

In due compliance with the terms of pararaRh lot, of article 54 
of the Commercial Code do hereby appoint EMILIO rtnRERO, 
tpa. 31929; GONZALO IERDOMO, tpa. 831; WZ CLEMENCIA 
iE PAEZ, tpa. 23555 and GERMAN CAVELLER, tpa. 832, 
domiciled at Carrera 41 NO 72-35, BogotA, Colombia, the first a 
principal and the others as alternates, In the order of their 
appointment, as our representatives for all Industrial property 
matters with faculty to receive notifications and to appoint 
attorneys in and out of Court. The first alternate shell replace 
the principal in case of hIs absence or of temporal or deflnjve 
impediment. The earns rule will apply when the secod 
alternate  representative Is to replace the first one, or when ,w 
third Is to replace the first or second alternates in their hirnj of 
both of them, second. In such cases, the prin ipei 
representative, or the first or second alternates in their turr, 
both of them, shall state their intention not to act as 
representatives throuh a declaration given before a Notary 

in Culu,IiJd, vi utrture at Notary or another Fublic Official 
or a Colombian Consul abroad; and in case of impediment, the 
appropriate certificate shall suffice. If any of the appointees 
were to be definitely absent, the following alternate shall take 
his piece. When the absence or impediment of the principal 
representative, -or of the first or second alternate in their turn 
ceases, the representation can be taken again In their sequence, 
by the prind pal, the first or second alternate dependin on case, 
and the mere fact or its exercise will suffice. The exercise of the 
representation by the first, second or third alternates in their 
turn shall end at such time. 

In addition, we grant a Power of Attorney in favor of the 
above-named attorneys-at-law so that they may obtain th.z 
protection of my (our) industrial property and against the 
unfair competition, for which purpose I we) authorize the said 
attorneys to represent me (us) before any authorities or persons, 
with or without jurisdiction, specially’  those administrative, 
administrative contentious and judicial, as well as before 
Arbitration Court, in all matters concerning the following: n) 
Obtainment of patents, utility models and industrial designs; 
the registration of trademarks, collective, defensive and service 
mark,, slogans, commercial names, trade embieme, vegetal 
varieties and denominations of origin; its renewal, assignment, 
change of name or domicile, voluntary cancellation; and the 
registration of licenses of use of the above rights; b) Actions of 
unfair competition, protection to the consumer, oppositions or 
observations, administrative or Court cancellation, nullity, 
Infringement, granting of licenses, the action for writ 
mandamus, th protection of trade secrets, and In general the 
civil, penal, d a ministnative suits reIatin to tlaose’rIglits; 
action, and ults stitued by me (us) or against nrc (us). And 
that In all . this Power of 
Attorney, - . . . of the case, 

MEJUM’. to done by 

Given and signed this/Dada y flrrnndo hoy 

.1 03 JUL. 2019 T’4j N Gothenburg19February1999 We,1q 7v1 

In/en � - 

- Signature Firma 

Bengt Forshult SCA Hygiene Products AB 18 CAYM."-, . AYtx,AT)OS Head of Patent flara’+mr%+ ’Otn Oficial - inkts fl. Jusitciri 



LEOALIZACION 

El Seæor Cdnsul de Colombia debe expedir un certificado 
consular sobre (1) la existencla legal de 1* contpaAla que utorga 
ci pudar, (2) que eats ejerce su objeto social, y (3) que lea 
personas que otorgan ci podej est6.n autorizadas pars darlo. A 
eats efecto lea eoUcltsmoe que muectrea al Seæor C6neuI las 
pruebaa que\credltiiut esos hechos (1), (2) y (3). 

0 
If. 

LE01›1ZA110N 

The Colombia ’onsul must iasw 
the legal existence of the 
Power-of-Attorney, (2) that it 
comp*nypurposes, and (3) that 
Power of Attorney Is autorized 
chow the Consul the evidence t 
and (3). 

- -: 

a conauLi’ çrnz. ....., r.1(1) 
mpany, which 11W 

s in actue( ’ecercisç of Its 
h, persons who etIcytq the 
do so. To this etfeat-please 

prove the above facts (U, (2) - 

Mr TRADUCE ON No O719? 
MARIA LVA MAR’ELQ 
Truduct w e lr,Ieipreu, Oficio 

r InglØ - hpoI - 11,9163 
Ra. o. 2e79 Mir. JVSIJCICJ 

rM 
Lirr
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Uflj, te undersigned, RICKRD STRUM, Notary Public of Goth nburg, 

53 wedØn,  do hereby certify, - 

that Bengt Forahult - 

has personally signed this document overleaf, an 

according to a Power of Attorney, dated 1998-08-11., signed by 
GIJNNAR. ANDERSSON and SVEN-ERIK VINLOFI who are duly authorized 

CA tj3 sign jointly for and on behalf of 
UçA BYGIENE PRODUCTS AKTIEBOLAC - Org. No � 556007 �2356 

cording to a Swedish Certificate of Registration, dated 
LLJ 

t98�O7-2O, etgt Forabult is duly authorized 

\ p sign s a ocument on behalf of the company. 
CG ;PIK- t a 5th ay of February 1999 

- 

NN 7 

..-.. ’If’,, �’’ . 
Exp No 79234 f( i V 
Fee SEK 350 
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The Ministry for Foreign . 
Affairs in Stockholm, hereby . ’ 

:I.0rD
 rD 

MIr 

L...- : rq� .c : 
certifies that L 

’ .c  

has issued and signed the  
foregoing attestation in his  

official capacity 1co LI4" , Li LO 

Fee Stockholm this 2-2 -(day of 03 JUL 2O6 I -Kr PAID 1977 �-.--.A$WAROQUlNTEAO., .. : : u TARLA j’-.’L1LcJco.L 22 ¶1 \V >ç’J  NOTA PARA EL SEFIOR CONJL. PE COLQ4BIA: Se g1n los arttcuioa 65 del C. de P.C. y 

48 del C. de Co., si el poder0, Otd-e&.ua sociedad, el-Sei%or Cónsu[ debe certificar que tuvo a la vista las ex1stencqve eJer’bJeto social y que quleit coxtuiere el poder es 8U represerttartte 4f’u ut C. J’j 
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ttOSULADO DE COLOMBIA EN 
� ESTOCOLMO, SUECIA - 

Fecha .......... 19a.417r.a.......No: ...... W9 
Previa la confrontación correspondiente DA. 
FE de que la firma que aparece en este docu-
mento es similar a la REGISTRADA aqui pot 

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

MARIA 44. 
ErKargadn de Is Fundones Corlre5 

or 

PAGADO40 
Impue de Timbre 

Mares US$ .9... 
OcrOs Consulares 

..1�. 
- j .2 
- W 

z a- - 
O DE C -.S 

LU 

� 
�� 

HIS Ai-QU LkFOITOcOp 
3ALQUE.. 

JUL. 2Ot3 
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TRADUCION OPICIAL No. 1.7.07/99 preparada por Maria Elvira 

Martelo, Traductora Of icial aprobada por el Ministerio de 

Justicia por Resolución 2879 de 1995 y reconocicia por el 

Ministerio de 1.elaciones Exteriore. 

(A continuaciôn se traducen los sellos y legalizaciones de un 

documento escrito en inglØs y espafiol, por el cual SCA HYGIENE 

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

CLEI4ENCIA DE PAEZ Y GERMAN CAVELIER). Dado y. firrnado el 19 de 

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

Jee del Departamento de Patentes. 

Yo, el abajo firrnante RICKARD STROM, Notario Pblico de 

Gothenburg, Suecia, por el presente certifico, 

e Bengt Forshult 

ha firinado personalmente el documento anterior y 

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

GtTNNAR ANDERSSON y SVEN-ERIKWINLÔF,  quienes estn debidamente 

autorizados para firmar conjuntamerite por y a nornbre de SCA 

HYGIENE PRODUCTS AXTIEBOLAG - Org. No. 556007-2356; segün 

Certiticado de 1egistro Suecc de fetha 1998-07-20, Bengt Forshult estÆ 

deb.tdamente autorizado para firtnar dicho documento a nombre de la compaftia. 

Gothenburg, 25 de febrero de 1999. 

x of iCiO: (Firma ilegible), RICKARD STROM 

Exp. No.: 79234 

Derechos: SEK 350:-. 
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No 3.066 

El Ministerio de Relaciones Exteriores en Estoolmo por el 

presente certifica que el Sr. Rickard Strom, Notario Püblico de 

Goteborg, ha expedido y firmado la declaración anterior en su 

capacidad oficial. 

Derechos Estocolmo, 25 de marzo 

Kr. 120 PAGADOS de 1999 

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

Relaciones Exteriores. 

�-------------

(En espaæol) Certificaciórt de la capacidad legal de 
Bengt 

Forshult y de la existencia legal de SCA HYGIENE PRODUCTS 

P.KTIEBOLAG 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 las Funciores Consulares. Sello 

consular en tinta. Pagados impuesto de timbre y derechos 

consulares. 

(En espafiol) Certificación de la firma de Inger HOgber, 

Ministerio de Relaciones Exteriores, Suecia, expedida el 01 de 

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

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

las Funciones Consulares. Sello consular 
IL IOo CONSTAR QUE .A roToCOpj WV;�O QuE TENIQO A LA VLSTA 

AOC R�PU  impuesto de timbre y derechos corisulares. fCOLC)I2C9

 

� .AMPARO NTERO ART’JRO QUI  
(Al anverso) Legalizacion de la firma que  

2 



� 

el MINISTERIO DE RELACIONES EXTERXORES bajo el No. 119916 del 14 

de febreo del 2000, tirmado par el Jefe de Legaliaciones. 

Es traducción fiel y conpleta de la cual se deja copia en esta 

of icina pam au confrontaciOn. 

COLO 11256-801-014-7 

Id. 108 

i? . 9i £W Feb. 15/00 -TL 
MA Of IAELVIAM* ELO 

Tr.dc,ora e ht.rpr.te ÔficIc,I 
nI45 - hpaikl Inglis 

� Pa No. 2279 Mm. )ustIcIo 

60 

Ln 

-. 

(�) 

3 
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CAVELIER 
ABOGADOS 

d. 

CARRERA 4a N’72-35
BOGOTA. B COLOMBIA 

CESION 

Yo. (noSotros) abajo tirniado (s) 

() Carolyn BERLAND 

(2) Rozalia BITIS 

(Ioiniciliado(s) en (1) Furuatan 13, 431 36 Möindal, Suecia; 

(2) Rosengatan 5, 434 43 Kungsbacka, Suecia. 

dcclaro(amos) bajo juramento ser /rnico(s) y verdadero(s) inventor(es) 

dc la invención: 

declaro(amos) asi mismo que cedo(crrios) y trarsfiero(crimos), sin 

limitación. a favor de Ia sociedad 

SCA HYGIENE PRODUCTS AB 

consotuda y existence do confonnidad con )as leyes do 

Suecia 

domiciliadacn S405 03 Göteborg, 

Suecia 

374 

‘-A 

ASSIGNMENT 

I (we), the undersigned 

(1) Carolyn BERLAND 

(2) Rozalia BITIS 

of (1) Furugatan 13, 431 36 MbLndal, Sweden; 

(2) Roserigatan 5, 434 43 Kungsbacka, Sweden. 

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

ABSORBENT ARTICLE WITH A STRONGLY 

HYDROPHOBIC LAYER 

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

of 

SCA HYGIENE PRODUCTS AB 

a corporation constituted and existing in conformity with the laws of 

Sweden 

domiciled in S-405 03 Göteborg, 

Sweden 

A. todos los derechos inherentes a dieha invenciOn y quo la cicada all rights inherent to said invention and that the above mentioned 

Compaflia queda facultada par solicitar en su nombre la patente do company hereby is enabled to apply, in its name, for the corresponding 

41 invención correspondientc en Ia Reptblica de Colombia. I patent invention in the Republic of Colombia 

Dado y tirrnado boy/Given and signed this May 19, 2009 

en/in Goteborg 

por/by Carolyn BERLAND 

Firma/Signature
 

Dado y tirmado hoy/Given and signed this 

en/in Go teborg 

por/by Rozalia BITIS 

May 19, 2009 



UO) CERTIFICACION NOTARIAL (INDTVI[)  
4-

A los  d{as del mes de 

de 200 - Ante ml, Notario Piiblico de 

compareció(eron) personalmente 

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

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

tiene(n) capacidad legal para otorgarlo 

NOTARIAL CERTWLCATJON (INDIVIDUAL) 

On this /fr" day of  

200 Cf�_ before me, a Notary Public of 

/2.I4V ’Iz 
PyrsonallY appeared_/  

2/hLZ 

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

NOTARIO PUBLICO-NOTARY PUBLIC 

APOSTILLE 

(Convention de La Haye du 5 octobre 1961) 

I. Country: ......... 

This public document 

2. has been signed by . . ............................ 

3. actinginthe capaci ................. 

4. bears the seal/stamp of ... 

Certified 

5. at 6. the ................. 
7. by 

8. ................................................................ 
9. Seal/stam 10. Signature 

/ 

:’ 
ftt 
\f 
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TRADUCCION OFICIAL 184/2009 DE UN DOCUMENTO EN INGLS Y EN 

ESPANOL, REALIZADA FOR EDUARDO CALADO NOGUERA, TRADUCTOR 

OFICIAL AUTORIZADO FOR RESOLUCION 541 DEL 27 DE FEBRERO DE 

1976 FOR EL MINISTERIO DE J[JST1ECIA Y DEBIDAMENTE REGISTRADO 

ANTE EL MINISTERIO DE RELACIONES EXTERIORES DE COLOMBIA. DE 

ACUERDO CON DICI-lO DOCUMENTO 1) CAROLYN BERLAND, 2) ROZALIA 

BITIS RESIDENTES RESPECTIVAMENTE EN 1) FURUGATAN 13, 431 36 

M5LNDAL, SUECIA; Y 2) ROSENGATAN 5, 434 43 KUNGSBACKA, SUECIA 

1 DECLARAN BAJO JURAMENTO SER LOS INVENTORES UNICOS 

VERDADEROS DE LA INVENCION ARTICULO ABSORBENTE CON UNA CAPA 

FUERTEMENTE HIDROFOBICA. ADEMAS QUE CEDEN SIN RESERVAS NI 

LIMITACIONES EN FAVOR DE SCA HYGIENE PRODUCTS AB, UNA 

SOCIEDAD CONSTITUIDA Y EXISTENTE DE CONFORMIDAD CON LAS LEYES 

DE SUECIA, DOMICILIADA EN S-405 03 GTEBORG, TODOS LOS 

DERECHOS INHERENTES A DICI-{A INVENCION Y QUE LA CITADA 

COMPA1IA QUEDA FACULTADA PARA SOLICITAR EN SU NOMBRE LA 

PATENTE CORRESPONDIENTE EN LA REPJBLICA DE COLOMBIA. DADO Y 

FIRMADO HOY 19 DE MAYO DR 2009 RN GTEBORG FOR CAROLYN 

BERLAND. 

DADO Y FIRMADO HOY 19 DE MAYO DE 2009 EN GTEBORG FOR ROZALIA 

BITIS 

CERTIFICACION NOTARIAL (INDIVIDUO) 

Hoy 19 de mayo de 2009, ante mi, notarlo püblioo de MLNDAL, 

SUECIA, comparecieron personalmente (aqui aparecen los 

nomb.res de los dos iriventores arriba mencionados) a quienes 

doy fe do conocer y do quienes me consta quo son las personas 

firmantes del documento precedente y quienes tienen capacidad 

legal para otorgarlo. 

’L 

TRADF(. OFICIAL 
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modern backsheet materials, there is still a trade off 

between the capacity of a backsheet material to prevent the 

passage of body liquids and its breathability. Therefore, it 

would be desirable to increase the hydrophobicity of 

backsheet. materials since highly hydrophobic materials could 

be imparted with a higher breathability (for instance by 

increasing the number and/or size of pores) without impairing 

the liquid-impermeability. 

’ Another problem occurring in diapers and sanitary napkins is 

the uneven distribution of body liquid in the absorbent 

layer. The body fluid insulting into the central area of a 

disposable absorbent product tends to wet only the centre of 

the absorbent layer while the edges, especially in the 

elongated direction remain dry. Accordingly, the absorbing 

capacity of the absorbent layer is not used effectively. 

Moreover, so-called"gel blocking" may occur since the 

superabsorbent polymer often used in the absorbent layer 

swells in the central area under formation of a gel and 

prevents further spreading of the fluid. Therefore, current 

absorbent articles, in particular current diapers typically 

possess so-called fluid handling layers interposed between 

the topsheet and the absorbent layer. These fluid handling 

layer enhance fluid transport in a plane parallel to the 

Oabsorbent layer, preferably in the elongated direction of the 

absorbent product. This may for instance be achieved by a 

nonwoven sheet material containing oriented hydrophilic 

fibers. Furthermore, EP 0 748 894 A2 discloses in the same 

connection a method for increasing directionality of fluid 

transport in nonwoven sheet materials, for instance by 

printing hydrophilic nonwovens with elongated, continuous 

hydrophobic stripes. The hydrophobizing agents are preferably 

water-insoluble paraffin compounds. The hydrophobic stripes 

are said to have a water contact angle over 900. The 

resulting nonwoven materials can be used as cover stock 

material (fluid permeable topsheet) , as sublayers or 

transport layers (fluid handling layers) in disposable, 
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hygienic absorbent articles. In view of this teaching it 

would be desirable to achieve an even stronger increase in 

directionality of fluid transport. 

EP 0 985 392 Al relates to a disposable absorbent article 

comprising at least one "superhydrophobic" layer having a 

static water contact angle higher than about 1200, most 

preferably between 150 and 1650. In the examples small 

silicone, PE (polyethylene) or PP (polypropylene) substrates 

are subjected to a modulated glow discharge plasma treatment 

performed with a fluorocarbon gas or vapour to generate a 

continuous, fluorocarbon thin film with a superhydrophobic 

surface tightly bound to the substrate. Allegedly, this 

technique can also be applied to other substrates including 

nonwoven layers. Apart from the fact that experimental proof 

is missing as to whether this coating technique can be 

successfully applied to nonwovens it remains to be noted that 

this coating technique is cumbersome and costly. Moreover, 

for environmental reasons, it is undesirable to use a 

fluorocarbon coating in a disposable absorbent hygiene 

article. 

WO 02/084013 A2 discloses a polymer fiber having a self-

cleaning and water repellent surface which is comprised of at 

least one synthetic fiber material and synthetic, at least 

partially hydrophobic surface with elevations and depressions 

made of particles that are joined to the fiber material 

without adhesive, resins or lacquers. The only example 

discloses a polyamide fiber having an advancing contact angle 

of almost 1600. It is also stated that these fibers can be 

used in various areas, mostly for sportive activities. Hints 

to the use of these fibers in nonwoven materials or absorbent 

hygiene articles of the claimed type are missing. 

US 2002/001350 discloses a unitary absorbent core including 

a fibrous absorbent layer having an upper fluid receiving 

surface and a lower surface with a hydrophobic vapour-
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transmissive moisture barrier integral with the lower surface 

of the absorbent layer. Also disclosed is a process wherein 

to the lower surface of the fibrous absorbent layer a 

hydrophobic material is applied which at least partially 

coats at least some of the fibers of the lower surface of the 

absorbent layer. In a preferred embodiment, the vapour -

transmissive moisture barrier is formed by applying a 

hydrophobic polymeric latex emulsion to achieve a contact 

angle for water to about 800 or greater. 

WO 90/05063 concerns a wrap composed of paper, paper board of 

similar fibrous material which is coated with a vapour 

barrier type of coating mix containing polyolef in plastic. As 

typical application for such wraps this document mentions the 

wrapping of large -size paper rolls. The coating mix is 

composed of isotactic polypropylene with atactic 

polypropylene or amorphous poly-a-olefin acting as a 

plasticizer. 

WO 97/16148 relates to a breathable diaper, feminine hygiene 

or like disposable sanitary product including a backsheet 

formed of a multilayer nonwoven material which is hydrophobic 

and vapour permeable, said backsheet material having at least 

two melt -blown layers. The construction preferably includes a 

hydrophobic enhancer formed of a multilayer nonwoven 

material. The hydrophobic enhancer is disposed at least 

partially outwardly of the barrier base and inwardly of the 

backsheet. The hydrophobic enhancer may be a hydrophobic 

coating disposed adjacent an inner surface of the backsheet, 

the coating being polymeric, but cracked or fractured to 

provide breathability thereto. The cracked coating is 

preferably an ethyl-vinylacetate (EVA) extrusion having 

cracks or fractures sufficient to provide breathability 

thereto. 

US 2005/0004541 Al is directed to an absorbent core which may 

be used with food packaging to absorb and retain fluid exuded 
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by a food product. This absorbent core includes a first 

fibrous absorbent layer the lower surface of which is in 

contact with an upper surface of a synthetic carrier which 

has a lower surface integral with a first hydrophobic vapour 

transmissive moisture barrier. The hydrophobic barrier 

material coats at least some of the individual fibers of the 

absorbent layer. In a preferred embodiment the vapour 

transmissive moisture barrier is formed by applying a 

hydrophobic polymeric latex emulsion to achieve a contact 

angle for water of about 800 or greater. 

of SE 8,502,556 concerns a method of applying synthetic 

polymers, for examples polyolefins on fibers to facilitate 

thermal consolidation of fiber mats by dry forming. In 

example 1 a solution of polypropylene in xylene at a 

concentration of 1 to 2% was prepared. Dried and finely 

separated pulp material was added to this solution to obtain 

a fiber concentration of 2% and the mixture was heated to a 

temperature of 100 to 115°C. After about 15 min the pulp 

material was removed from the solution, pressed to obtain a 

dry content of about 20% and thereafter dried. 

WO 2006/049664 discloses a composite material comprising a 

plurality of nanofibers intertwined with a plurality of cores 

� 
fibers such as pulp fibers to form one or more layers. The 

resulting web materials can be used in absorbent products. In 

one embodiment, some or all of the nanofibers comprise 

hydrophobic fibers of sufficiently small diameter to simulate 

the lotus effect in their hydrophobicity and self-cleaning 

abilities. According to this document the nanofibers having 

an average diameter not greater than about 1500 nm and are 

produced by electrospinning. For some applications it is 

however not favourable to incorporate such fine fibers into a 

web material. Furthermore, electrospinning represents an 

expensive and complicated manufacturing technique. 
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WO 2005/005696 relates to a nonwoven web comprising a layer 

having a significant number of nanofibers with diameters less 

than 1 pm, wherein a coating substance is applied to a 

surface of said nanofibers. One among many examples of 

- coating substances are hydrophobic treatments such as poly-

di-methylsiloxane. The resulting nonwoven webs may be 

utilized as barrier layer disposed between an absorbent core 

and an outer layer of a disposable absorbent product. 

However, this document does neither relate to the coating 

with thermoplastic polymers nor the formation of an irregular 

surface (rough surface) enhancing hydrophobicity. 

US 2006/0094320 Al has a similar disclosure than WO 

2006/049664 Al. 

Other applications relating to nanofiber-based webs and their 

use as barrier layers are WO 2005/103354, WO 2005/103357, WO 

2005/004769, WO 2005/005704, WO 2005/004767, US 2005/0008776 

and US 2004/0266300. 

Accordingly, the present invention aims at providing an 

absorbent article with improved properties in a simple 

manufacturing process. 

� 
The present invention also aims at overcoming drawbacks 

associated with the prior art. 

The technical object of the present invention also involves 

the aspect of modifying layers, in particular web, foam or 

film materials used in absorbent articles in a manner leading 

to a drier environment and thus more skin comfort, for 

instance by directing fluid transport and/or modifying the 

surface properties of said layers in a manner that allows for 

using materials having a higher breathability. 

The present invention also aims at providing a simple method 

for producing such absorbent articles. 
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Further technical objects will become apparent from the 

preceding discussion of the prior art and the following more 

detailed description of the present invention. 

SUMMARY OF THE PRESENT INVENTION 

The present invention provides 

� an absorbent article such as a diaper, panty diaper, 

panty liner, a sanitary napkin, an incontinence device 

or the like, comprising at least a liquid-permeable 

topsheet made from at least one layer of web, foam or 

film material and a (preferably liquid-impermeable) 

backsheet made from at least one layer of web, foam or 

film material, and optionally at least one further layer 

of web, foam or film material, 

wherein at least one of said layers comprises a 

coating of a hydrophobic thermoplastic polymer having an 

irregular surface and shows a contact angle of a sessile 

water drop of more than 1100; and 

a a method of making an absorbent article, an absorbent 

. article such as a diaper, panty diaper, panty liner, a 

sanitary napkin, an incontinence device or the like, 

comprising at least a liquid-permeable topsheet made 

from at least one layer of web, foam or film material 

and a (preferably liquid-impermeable) backeheet made 

from at least one layer of web, foam or film material, 

and optionally at least one further layer of web, foam 

or film material, 

wherein at least one of said layers comprises a 

coating of a hydrophobic thermoplastic polymer having an 

irregular surface and preferably shows a Contact angle 

of a sessile water drop of more than 1100, said method 

comprising the steps of 
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applying onto at least one of said layers a 

solution of a hydrophobic thermoplastic polymer in an 

organic solvent and evaporating said solvent to form a 

coating having an irregular surface, and incorporating 

said coated layer into the absorbent article. 

FIGURES 

4 Figures 1 (A) and (B) show ESEM pictures of wipe material 

coated with isotactic propylene in accordance with the 

present invention. The uncoated substrate is shown in Figure 

1 (C). 

Figure 2 shows schematically a test device used for 

evaluating water -impermeability of coated nonwoven materials 

via hydrostatic pressure. 

Figure 3 shows an schematically arrangement of two glass 

plates used by the present inventors to fix nonwovens to be 

coated. 

DETAILED DESCRIPTION OF THE PRESENT INVENTION 

. Wherever the following description uses the term "comprising" 

or "containing" it shall be understood that the same may also 

be replaced by the more restrictive terms "essentially 

consisting of" and "consisting of" as long as this leads to 

technically meaningful embodiments. 

As "absorbent article" we understand articles capable of 

absorbing body fluids such as urine, watery feces, female 

secretion or menstrual fluids. These absorbent articles 

include, but are not limited to diapers, panty diapers, panty 

liners, sanitary napkins or incontinence devices (as for 

instance used for adults) 
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Such absorbent articles have a liquid-permeable coversheet 

(topsheet) which during use is facing the wearer’s body. They 

further comprise a (preferably liquid-impermeable) coversheet 

(backsheet) , for instance a plastic film, a plastic -coated 

nonwoven or a hydrophobic nonwoven and preferably an 

absorbent layer enclosed between the liquid-permeable 

topsheet and the preferably liquid-impermeable backsheet. In 

some absorbent products without absorbent layer, such as 

specific panty liners marketed by the present applicant under 

various trademarks in connection with the product name 

"Freshness everyday", the absorbent capacity of .topsheet and 

backsheet is sufficient to absorb small amounts of female 

secretion. 

"Liquid-impermeable" materials, such as liquid-impermeable 

nonwoven and film materials (e.g. microporous film) are 

capable of preventing body liquids such as urine, menses and 

watery feces from passing through under normal conditions of 

use. They are preferably employed as backsheet and leg cuff 

material. According to preferred embodiments, the liquid -

impermeability of such materials can be expressed as water 

resistance according to EDANA WSP 80.6 (05) (see also 

examples) of more than 40 mbar, more than 50 mbar, more than 

55 mbar, more than 60 mbar, more than 65 mbar, more than 70 

. 

mbar, more than 75 mbar, or more than 80 mbar, with 

increasing preference, e.g. as water resistance of more than 

85 mbar to 150 mbar, or 90 to 120 mbar. If not stated 

otherwise, this relates to all liquid-impermeable materials 

mentioned in this application. 

In absorbent articles of the claimed type at least one layer 

of web, foam or film material comprises a coating of the 

hydrophobic thermoplastic polymer, said coating having an 

irregular surface. The term "irregular surface" is intended 

to cover surface structures increasing the hydrophobicity 

beyond the hydrophobicity of a smooth surface made from the 

thermoplastic polymer constituting the coating. This effect 
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also known as "lotus effect" typically arises in the presence 

of micrometer roughness. The term "irregular surface" also 

distinguishes the present invention from uniform coatings of 

thermoplastic polymers on layer materials of the described 

kind where the thickness of the coating essentially does not 

change over the coated substrate (film, foam or fibers of 

web). Preferably, the irregular surface comprises or consists 

of individual deposits (e.g. essentially spherical deposits 

or thread-like deposits) of coating material which may also 

4 
aggregate and/or of a network structure consisting of 

interconnected deposits forming (air-filled) pores. 

Preferably, at least some (e.g. at least 10%, at least 30% or 

at least 50%) of the observable dimensions, more preferably 

the average peak-to-valley height for aggregates, the pore 

diameter for networks or the diameter of thread-like deposits 

have an average size of at least 1 pm, in particular at least 

3 gm, but preferably not more than 100 xm, e.g. 5 to 50 gm. 

According to an alternative embodiment, a standard roughness 

measure such as the arithmetic average roughness Ra is at 

least 1 p.m, in particular at least 3 
pm, 

but preferably not 

more than 100 pm, e.g. 5 to 50 .tm. The roughness measured 

shall be the roughness of the coating, not the roughness of 

the underlying structure such as nonwoven. Measurement can be 

made on the surface of a single film. 

The average peak-to-valley-height is measured in respect of 

the coated surface, e.g. film or foam surface or fiber 

surface in the case of webs, by means of optical measurement 

methods such as SEM techniques, profiling techniques such as 

AFM stylus profilers. Alternatively optical techniques can be 

used. Preferably, the determination of the above concrete 

roughness values is conducted using SEM, optionally in 

connection with image processing software. 

The coated layer of web, foam or film material shows contact 

angle values of a water drop contacting said layer of more 

than 1100, preferably more than 1200, even more preferably 



7;) 

WO 2008/071202 

11 

PCT/EP2006/01 1915 

more than 1300, for instance more than 1400 or more than 

1500. One technique for achieving this high degree of 

hydrophobicity will be explained in further detail in 

connection with the claimed method. It is based on a 

procedure described for the first time by H. U. Erbil et al., 

Science, Vol. 299, 2003, pages 1377-1380, "Transformation of 

a simple plastic into a superhydrophobic surface". In 

accordance with the present invention and the Erbil reference 

such superhydrophobic surfaces result from the increase of 

4 
the surface roughness so that the local geometry provides a 

large geometric area for a relatively small projected area. 

This effect can be observed in nature on the leaves of the 

sacred lotus. The surfaces of these leaves have micrometer -

scale roughness (as also observed for the present invention) 

resulting in water contact angles up to 100. In the present 

invention air that is trapped between the droplets and the 

irregular surface equally minimizes the contact area. 

The contact angle can be determined in line with TAPPI 

method T558PM-95 (1995) according to a procedure described 

in the examples. 

If the coating of thermoplastic polymer only partially covers 

the web, foam or film material on a macroscopic scale the 

. above contact angle measurement is conducted solely in 

respect of the coated area. 

The "film material" to be coated can be any polymer film 

material usable in absorbent articles. It is preferably a 

(macro-)perforated plastic films (as used for topsheets) or a 

microporous breathable film as commonly used as backsheet 

material. Suitable microporous films will be explained later 

in further detail in connection with embodiments relating to 

hydrophobic coatings on the backsheet and parts thereof. 
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As "web material" we understand preferably coherent flat 

fiber-based structures, in particular of paper tissue, woven 

or nonwoven type. 

A tissue japer is defined as a soft absorbent paper having a 

low basis weight. One generally selects a basis weight of 8 

to 30 9/rn2, especially 10 to 25 g/m2 per tissue layer. Each 

tissue layer may consist of various non-separable sublayers 

generated for instance by means of a multiple headbox in the 

paper machine. The density of tissue is typically below 0.6 

g/cm3, preferably. below 0.30 9/cm3 and more preferably 

between 0.08 and 0.20 g/cm3 

The production of tissue is distinguished from paper 

production by its extremely low basis weight and its much 

higher tensile energy absorption index (see DIN EN 12625-4 

and DIN EN 12625-5) . Paper and tissue paper also differ in 

general with regard to the modulus of elasticity that 

characterizes the stress -strain properties of these planar 

products as a material parameter. 

A tissue’s high tensile energy absorption index results from 

the outer or inner creping. The former is produced by 

compression of the paper web adhering to a dry cylinder as a 

’ result of the action of a crepe doctor or in the latter 

instance as a result of a difference in speed between two 

wires ("fabrics") . This causes the still moist, plastically 

deformable paper web to be internally broken up by 

compression and shearing, thereby rendering it more 

stretchable under load than an uncreped paper. 

Moist tissue paper webs are usually dried by the so-called 

Yankee drying, the through air drying (TAD) or the impulse 

drying method. 

The fibers contained in the tissue paper are mainly 

cellulosic fibres, such as pulp fibers from chemical pulp 
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(e.g. Kraft sulfite and sulfate pulps), mechanical pulp (e.g. 

ground wood) , thermo mechanical pulp, chemo-mechanical pulp 

and/or cherno-thermo mechanical pulp (CTMP). Pulps derived 

from both deciduous (hardwood) and coniferous (softwood) can 

be used. 

Nonwovens represent flexible porous fabrics, which frequently 

resemble textiles, but are not produced by the classic 

methods of weaving warp and weft or by looping, but by 

intertwining and/or by cohesive and/or adhesive bonding of 

typical synthetic textile fibers which may for example be 

present in the form of endless threads or threads 

prefabricated with an endless length, as synthetic threads 

produced in situ or in the form of staple fibers. 

Alternatively, they may be made of blends of synthetic fibers 

in the form of staple fibers and natural fibers, e.g. natural 

vegetable fibers (see DIN 61 210 T2 of October 1988 and 

ISO 9092 - EN 29092) . Further embodiments will be explained 

in connection with topsheet materials. 

According to one preferred embodiment of the present 

invention, the coating of the hydrophobic thermoplastic 

polymer comprises crystalline domains. For this reason, it is 

less desirable to employ amorphous thermoplastic polymers 

. since these lack the capability to form such crystalline 

domains. Accordingly, it is preferred to utilize as starting 

material for the coating semicrystalline and crystalline 

thermoplastic polymers. The degree of crystallinity (prior to 

the formation of the coating) is preferably at least 30, 40, 

50, 60, 70, 80, 9016 with increasing preference in this order. 

The degree of crystallinity can be measured according to 

methods known in the art, for instance by X-ray diffraction 

analysis. As will be explained later in further detail, it is 

believed that the crystalline or semi -crystalline nature of 

the thermoplastic starting polymer, and the capacity to form 

crystalline domains during rapid cooling, enhances the 

formation of an irregular surface and thereby strongly 
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increases hydrophobicity of the coating. During this rapid 

cooling from a preferably hot solution of the thermoplastic 

polymer the degree of crystallinity may lower depending on 

the deposition rate. The degree of crystallinity in the 

resulting coating may thus be more than 201k, more preferably 

more than 30%, even more preferably more than 40%, in 

particular more than 50%, for instance 60 to 100% or 70 to 

90%. 

Thehydrophobic thermoplastic polymer is preferably 

constituted by monomers consisting of carbon and hydrogen 

atoms. Although it is conceivable to use, at least in a minor 

proportion, monomers containing also other atoms such as N or 

0, this is less preferred. Similarly, the thermoplastic 

polymer is preferably free of fluorine atoms. The 

thermoplastic polymer is preferably a polyolefin homo- or 

copolymer. Examples for polyolef in homopolymers are 

polyethylene and polypropylene. Ethylene and/or propylene may 

also be copolymerized with other ethylenically unsaturated 

monomers as long as the resulting copolymer still can be 

regarded as thermoplastic. Ethylene/propylene copolymers may 

also be used. To lower the melting point propene may for 

instance be copolymerized with minor amounts (e.g. less than 

10 wt.-%) of another a-olefin such as ethylene, 1-butene or 

. 1-hexene. Preferably, the comonomer and its amount are 

selected having regard to the desired degree of 

crystallinity. 

One particularly preferred thermoplastic polymer is isotactic 

polypropylene. Depending on the catalyst system used for its 

manufacture its isotactic index (% insoluble in boiling 

heptane) is preferably at least 88%, more preferably at least 

92%, in particular at least 98% by weight (see Ullmann’s 

Encyclopedia of Industrial Chemistry, fifth completely 

revised edition, volume A 21, 1992, pages 518 to 547) - The 

isotactic polypropylene is preferably obtained from the 

polymerization of propene in the presence of heterogeneous 
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Ziegler-Natta catalysts. With the more recent catalyst 

generation (MgC12-supported TiC14 x A1Et3) an isotactic index 

of more than 98 wt.- is for instance achievable. The melt 

flow index (230°C/2.16 kg) of the thermoplastic polymer 

ranges preferably from 0.3 to 50 dg/min, e.g. from 1 to 40, 

or 5 to 10. Typical and preferred Mw/Mn values are 5 to 10. 

In terms of melting point the thermoplastic polymer is also 

not subject to a particular restriction. Typical melting 

points are in the range from 130 to 200°C, for instance 150 

to 190°C. One suitable and commercially available 

thermoplastic polymer is isotactic polypropylene which is 

offered by Sigma -Aldrich Co. under the product number 182389 

(average Mw - 250000 GPC, melting point 189°C) 

Depending on the substrate material (layer of web, foam or 

film material) to be coated it may also be preferred to 

generate a non-sealing coating. The term ’non-sealing" 

denotes coatings where the coating does not cover the entire 

coated area and correspondingly still allows for the passage 

air and/or water vapour. The term "non-sealing" is however 

not restricted to certain shapes of the coating and 

passageways leading from one side of the coating through the 

coating to the other side. As explained before, the non-

Ir  coating preferably comprises individual deposits of 

S 
thermoplastic polymer which may however form larger 

aggregates (e.g. essentially spherical deposits or thread-

like deposits) and/or of a network structure consisting of 

interconnected deposits forming (air -filled) pores. 

The use of non-sealing coatings is particularly preferred in 

combination with layer materials which are air- and/or water 

vapor-permeable (breathable) themselves such as foam, 

nonwoven, tissue paper, perforated plastic films (as used for 

topsheets) or microporous plastic films (as used for 

backsheets) . Wherever the present application refers to 

"breathable" materials it is preferred that the same display 

with increasing preference WVTR values (water vapor 
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transmission rate) of more than 600, more than 900, more than 

1200, more than 1500, more than 1800, more than 2100, more 

than 2400, more than 2700, more than 3000, more than 3300, 

more than 3600 g/m2 x 24h measured according to EDANA WSP 

70.6 (05) part 2 as specified in the examples, e.g. 4200 to 

6000, or 4500 to 4800 g/m2 x 24h. 

Especially with a (preferably) liquid-impermeable but vapor -

permeable (breathable) material it is strongly preferred to 

apply the coating of thermoplastic polymer in an amount and a 

manner that reduces the inherent breathability of the 

material as little as possible. In one alternative and 

preferred embodiment of the invention, it is also possible to 

render common liquid-permeable noriwovens (of the type 

described herein) liquid-impermeable by coating these with 

thermoplastic polymer to generate an irregular and strongly 

hydrophobic surface. The resulting material will still show 

the necessary breathability but can be used as backsheet 

material owing to its capacity to prevent the passage of body 

liquids. Nonwovens treated in this manner can also be used as 

leg cuffs as will be explained later. 

If, on the other hand, the liquid permeability of the 

substrate to be treated (layer of web, foam or film material) 

. �is essential for its functioning in the absorbent article 

typically only a partial coating is applied thereto, for 

instance a regular pattern of hydrophobic areas with 

thermoplastic polymer that guide the liquid flow in a certain 

direction. 

Preferably, the non-sealing coating of thermoplastic polymer 

comprises individual, and discretely discernible deposits 

(e.g. essentially spherical deposits or thread-like deposits) 

of coating material which may also aggregate and/or a network 

structure consisting of interconnected deposits forming (air -

filled) pores. The network structure may be constituted by 

branched and intermingled sticks and bumps of thermoplastic 
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polymer as described by Erbil. The network may also be 

described as a sponge -like coherent deposition of 

thermoplastic polymer. 

Network-like structures typically arise when the substrate 

material is dipped into a solution of the thermoplastic 

polymer or such solution is cast onto the substrate prior to 

a relatively quick evaporation of the organic solvent. The 

spray deposition of the thermoplastic polymer solution on the 

substrate, on the other hand, seems to enhance the formation 

of the afore -mentioned essentially spherical deposits of 

thermoplastic polymer, preferably isotactic polypropylene. 

Preferably, these spherical deposits possess each a rough and 

structured surface and/or form large aggregates randomly 

spread over the substrate. The individual spherical deposits 

may for instance show a diameter in the range of 5 to 50 pm, 

e.g. 10 to 20 pm. 

If the non-sealing coating comprises pores, the majority of 

pores visible at the surface preferably has a size below 100 

pm, more preferably below 50 .im, for instance below 40 or 

below 30 um. In this connection "majority of pores" means 

more than 50% while a ratio of at least 60%, at least 70% or 

* at least 80% is preferred. 

The strongly hydrophobic coating having an irregular surface 

is preferably obtainable by contacting the layer (web, foam 

or film) to be treated with a preferably hot solution of the 

thermoplastic polymer in a suitable organic solvent followed 

by evaporating said solvent. Details of more preferred 

embodiments of this procedure will be explained later in 

connection with the claimed method. 

According to one embodiment of the present invention, the 

liquid permeable covereheet (topsheet) comprises the coating 

of a hydrophobic thermoplastic polymer. Moreover, it is 

preferred that this coating does not cover the entire 
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topsheet surface. Preferably, the coating is applied in a 

pattern, in particular in a regular pattern. In this 

embodiment the coating preferably constitutes from S to 90%, 

more preferably from 10 to 80%, in particular from 20 to 70%-

(e.g. 0%(e.g. from 30 to 60%) of the entire topsheet area. According 

to one embodiment, the pattern comprises parallel stripes 

running in the longitudinal direction of the coversheet. 

These stripes may for instance be elongated continuous 

hydrophobic stripes of the type shown in figure 1 of EP 

’ 0 748 894 A2. The width of these stripes is not particularly 

restricted. For practical reasons it lies usually in the 

range of from 0.2 to 2 cm, in particular 0.5 to 1.5 cm. 

The above -explained partial coating, in particular pattern of 

hydrophobic thermoplastic polymer is preferably applied to 

hydrophilic topsheet materials. As "hydrophilic" we do not 

understand solely those topsheet and other materials that 

were made from hydrophilic fibers or polymers such as 

cellulosic fibers, e.g. cotton, pulp, rayon or viscose 

fibers, or polyester, polyamide (e.g. nylon), acrylic (e.g. 

polyacrylonitrile) polymers or polyurethane or wool fibers. 

The term "hydrophilic" equally extends to topsheet and other 

materials, for instance nonwoven materials that were made 

from hydrophobic fibers or materials and subjected to a 

. hydrophilizing treatment, for instance with a suitable 

surfactant and/or a physical hydrophilizing treatment such as 

corona discharge, plasma or flame treatment. Generally, 

"hydrophilic" materials are characterized by contact angles 

of a sessile water drop on a smooth surface of less than 900 

while "hydrophobic" materials show contact angles of a 

sessile water drop on a smooth surface thereof of more than 

90°. 

A suitable topsheet may be manufactured from a wide range of 

materials such as woven and nonwoven materials (e.g. a 

nonwoven web of fibers), polymeric materials such as 

apertured plastic films, e.g. apertured formed thermoplastic 
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films and hydroformed thermoplastic films; porous foams; 

reticulated foams; reticulated thermoplastic films; and 

thermoplastic scrims. Suitable woven and nonwoven materials 

can be comprised of natural fibers or from a combination of 

natural and synthetic fibers. Examples of suitable synthetic 

fibers which may comprise all or part of the topsheet include 

but are not limited to polyamide (e.g. nylon), acrylic (e.g. 

polyacrylonitrile), aromatic polyamide (e.g. aramide), 

polyolef in (e.g. polyethylene and polypropylene), polyester, 

butadiene -styrene block copolymers, natural rubber, latex, 

spandex (polyurethane) and combinations thereof. Synthetic 

fibers that contain more than one type of repeat unit can 

result from combining repeat units at the molecular level 

within each macrornolecular strand (copolymer) , between 

macromolecular strands (homopolymer blends), or combinations 

thereof (co -polymer blends); or they can result from 

combining repeat units at a higher scale level with distinct 

nanoscopic, microscopic, or macroscopic phases (e.g., 

multicomponent fibers). Each component of a multicomponent 

fiber can comprise a homopolyrner, a copolymer, or blends 

thereof. Bicomponent fibers are common versions of 

multicomponent fibers. The two or more types of repeat units 

in a copolymer can be arranged randomly or in alternating 

blocks of each type. Blocks of different types of repeat 

’ units can jointed to one another at their respective ends 

(block co-polymers) or between the respective end of at least 

one block (graft co-polymers) 

Nonwoven materials can be formed by direct extrusion 

processes during which the fibers and the nonwoven materials 

are formed at about the same point in time, or by preformed 

fibers which can be laid into nonwoven materials at a 

distinctly subsequent point in time. Exemplary direct 

extrusion processes include but are not limited to: 

spunbonding, meltblowing, solvent spinning, electrospinning 

and combinations thereof typically forming layers. Exemplary 

"laying" processes including wet laying and dry laying. 
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Exemplary dry laying processes include but are not limited to 

air laying, carding and combinations thereof typically 

forming layers. Combinations of the above processes yield 

nonwovens commonly called hybrides or composites. 

The fibers in a nonwoven material are typically joined to one 

or more adjacent fibers at some of the overlapping junctions. 

This includes joining fibers within each layer and joining 

fibers between layers when there is more than one layer. 

Fibers can be joined by mechanical entanglement, by chemical 

bond or by combinations thereof. A more detailed description 

of suitable topsheet materials which can be applied to the 

present invention and is incorporated by reference is found 

in US 2004/0158214 Al, specifically in the passage from par. 

[0043] to [0051] 

In accordance with the invention, it is preferred to make use 

of apertured plastic films (e.g. thermoplastic films) or 

nonwoven materials based on synthetic fibers, e.g. those made 

from polyethylene or polypropylene homo- or copolymers and 

polymer compositions based thereon. 

Examples for nonwovens made from hydrophilic materials (block 

copolymers) or being treated with durable hydrophilizing 

’ agents are found in EP 0 597 224 A, WO 94/28838, EP 0 539 703 

A, EP 0 598 204 A, WO 95/10648, EP 0 340 763 A, WO 98/1072, 

and EP 0 516 271 A. 

Further, it is preferred that the nonwoven materials to be 

coated according to the present invention are made from 

fibers having a diameter above the nm range, i.e. above 14m, 

preferably above 2 .tm. In other words, preferred nonwovens do 

not comprise nanofibers. 

According to one further embodiment., the absorbent article is 

a diaper, panty diaper, incontinence device or the like 

absorbent article and comprises (as the optional "at least 
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one further layer") leg cuffs carrying the coating of a 

hydrophobic thermoplastic polymer. This coating is effective 

in preventing body liquids from leaking through the leg 

cuffs. Simultaneously, by virtue of the resulting higher 

liquid-impermeability, said leg cuffs can be provided with 

greater breathability which is beneficial to the climate in 

the absorbent article. 

This embodiment solves the objects of the present invention 

4 irrespective of the material used for the topsheet and 

backsheet. Moreover, absorbent articles comprising leg cuffs 

typically employ an absorbent layer made from one or more 

absorbent materials as explained below in further detail. 

Accordingly, this embodiment can also be described as 

absorbent article comprising at least a liquid-permeable 

topsheet preferably made from at least one layer of web, foam 

or film material and a backsheet preferably made from at 

least one layer of web, foam or film material, an absorbent 

layer (core) enclosed between said topsheet and backsheet, 

and leg cuffs preferably disposed adjacent to the two 

(longitudinal) edges of the absorbent article as shown for 

instance in US 4,695,278, 

wherein said leg cuffs comprise a coating of a 

hydrophobic thermoplastic polymer having an irregular surface 

. and show a contact angle of a sessile water drop of more than 

1100. 

Generally, various manners of performing this embodiment of 

the invention are conceivable while in each case the leg 

cuffs are preferably made from nonwovens and the resulting 

coated nonwoven material is still considered to be 

breathable: 

� (A) Hydrophilic nonwovens of the type described before 

are fully coated on at least on side, preferably both 

sides with the hydrophobic thermoplastic polymer to 

render them liquid-impermeable, but still breathable. 
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Both properties are reflected by water pillar (in mbar) 

and WVTR values as disclosed before. The nonwoven to be 

coated contains at least some hydrophilic fibers, for 

instance at least 50% by weight, for instance at least 

70% or at least 80% by weight of hydrophilic fibers. 

According to one further embodiment the hydrophilic 

nonwoven fully consists of hydrophilic fibers. The 

hydrophilic fibers are preferably selected from 

cellulosic fibers, such as viscose, rayon, cotton, wood 

pulp fibers, polyester or polyamide such as nylon 

fibers. It is preferred to use a precoated material, 

that is a material coated by nonwoven manufacturers and 

supplied as roll. 

� (B) Hydrophobic liquid-impermeable nonwoven materials as 

currently used for leg cuffs (having for instance a 

water resistance according to EDANA WSP 80.6 (05) (see 

so examples) of more than 30 mbar, more than 35 mbar, or 

more than 40 mbar) are coated on at least on side, 

preferably on both sides with the hydrophobic 

thermoplastic polymer to further enhance their liquid 

impermeability, for instance by at least 10, at least 20 

or at least 30 mbar. 

. � 

(C) Rather lofty nonwoven materials which may not yet 

have the desired liquid-impermeability (as reflected for 

instance by a water resistance of less than 30 mbar in 

accordance with Edana WSP 80.6 (05) as specified in the 

examples) are coated on at least one side, preferably 

both sides with the thermoplastic polymer to achieve an 

excellent balance of liquid impermeability and high 

breathability. Preferably, their liquid impermeability 

is enhanced by at least 10, at least 20, or at least 30 

mbar, while WVTR values as stated before can be still 

achieved. Open materials which are not liquid -

impermeable without coating but become more impermeable 

after coating are preferred. 
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If only one side of the leg cuffs is coated this is 

preferably the side facing the interior of the absorbent 

article. Preferably the leg cuffs are coated over the entire 

surface thereof. The configuration of the leg cuffs as such 

is not subject to any particular restrictions. Generally, it 

is however preferred to provide the absorbent article, in 

particular the diaper, panty diaper or incontinence device 

with elastically contractible gasketing cuffs each disposed 

4 adjacent to the two edges which extend in the longitudinal 

direction of the absorbent article and/or two barrier cuffs. 

The barrier cuffs are also arranged along the longitudinal 

edges of the absorbent article and are raised up from the 

topsheet. If two type of leg cuffs are used, the barrier 

cuffs are disposed inboard of said gasketing cuffs. 

Preferably spacing means are associated with said barrier 

cuffs for spacing its distal edge away from the top surface 

of the topsheet. Leg cuffs of this type and suitable 

materials (e.g. nonwoven webs) are disclosed for instance in 

US 4,695,278, An example for suitable barrier cuffs (here 

referred to as "raised edge barriers" is found in applicant’s 

WO 01/66058. 

According to one mode of this embodiment relating to treated 

. leg cuffs, the liquid-permeable cover sheet is more 

hydrophilic in the central zone than in the end zones. In 

this connection, reference is made to the wording of claim 1 

of WO 01/66058 describing this mode. If the "raised edge 

barriers" described in claim 1 and the remainder of this 

document are treated with a hydrophobic coating in accordance 

with the present invention, an extremely high leakage 

protection can be achieved. 

According to one further embodiment of the present invention, 

the absorbent article comprises as the at least one further 

layer at least one fluid handling layer arranged between the 

coversheet and the absorbent layer. Said fluid handling layer 
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comprises the coating of a hydrophobic thermoplastic polymer. 

Fluid handling layers, sometimes also referred to as 

"acquisition/distribution layers" are a common element of 

modern diapers and are included for quickly conducting 

incoming liquid away from the topsheet. Such structures are 

taught for instance by US 5,558,655, EP 0 640 330 Al, EP 0 

631 768 Al, WO 95/01147 or WO 00/35502. They are typically 

effective in spreading the liquid in essentially parallel 

direction with respect to the topsheet surface to make 

optimum use of the absorbent capacity of the elongated 

absorbent layer (core) . The present invention can be used for 

optimizing these fluid handling properties. The coating of 

thermoplastic polymer preferably covers the fluid handling 

layer only partially. The coating is preferably arranged in a 

pattern, one preferred arrangement involving parallel stripes 

running in the longitudinal direction of the fluid handling 

layer (i.e. the elongated direction of absorbent article). 

The stripes may have the same arrangement and size as already 

described in connection with partially coated topsheet 

materials. The same applies to the area coverage in percent. 

Preferably the fluid handling layer is made from a 

, hydrophilic foam, hydrophilic nonwoven or tissue paper sheet. 

Foam materials are well known in the art and for instance 

. described in EP 0 878 481 Al or EP 1 217 978 Al in the name 

of the present applicant. Regarding the Constitution of these 

materials reference can be made to the above description in 

connection with topsheet materials. 

The partial coating of a hydrophobic thermoplastic polymer on 

the fluid handling layer, in particular its arrangement in 

parallel longitudinal stripes directs body fluids away from 

the insulting point thereby making better use of the 

absorbent capacity of the absorbent layer and preventing gel 

blocking. This effect can be further enhanced by the presence 

of hydrophilic fibers oriented in the longitudinal direction. 

US 4,676,786 illustrates for instance a fluid transport layer 
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containing longitudinally oriented fluff pulp fibers which 

may be treated in accordance with the invention with the 

hydrophobic thermoplastic polymer. 

The optional absorbent layer may comprise any absorbent 

material that is generally compressible, conformable, non-

irritating to the wearer’s skin and capable of absorbing and 

retaining liquids such as urine and other body exudates. The 

absorbent layer may be partially or totally surrounded by a 

If 
core wrap. In some specific products it may also be totally 

omitted. 

The absorbent layer may comprise a wide variety of liquid -

absorbent materials commonly used in disposable diapers and 

other absorbent articles such as comminuted wood pulp, which 

is generally referred to as air felt or fluff. Examples of 

other suitable absorbent materials include creped cellulose 

wadding; melt blown polymers, including co -form; chemically 

stiffened, modified or cross -linked cellulosic fibers; 

tissue, including tissue wraps and tissue laminates, 

absorbent foams, absorbent sponges, superabsorbent polymers 

(such as superabsorbent fibers), absorbent gelling materials, 

or any other known absorbent materials or combinations of 

materials. Examples of some combinations of suitable 

O 
absorbent materials are fluff with absorbent gelling 

materials and/or superabsorbent polymers, and absorbent 

gelling materials and superabsorbent fibers etc. The 

absorbent layer may also consist of two or more sublayers 

comprising one or more of the above absorbent materials. 

The term "superabsorbent material" is well known in the art 

and designates water-swellable, water-insoluble materials 

(polymers, e.g. in fiber, flake or particle form) capable of 

absorbing the multiple of their own weight in body fluids. 

Preferably, the superabsorbent material is capable of 

absorbing at least about 10 times its weight, preferably at 

least about 15 times its weight, in particular at least about 
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20 times its weight in an aqueous solution containing 0.9 

wt.-%- of sodium chloride (under usual measuring conditions 

where the superabsorbent surface is freely accessible to the 

liquid to be absorbed) To determine the absorption capacity 

of the superabsorbent material, the standard test EDANA WSP 

241.2 can be used. 

Most preferably the absorbent article comprises cellulosic 

fluff fibers, optionally in combination with a superabsorbent 

Imaterial (SAP) . If used in admixture, as frequently done in 

diapers, panty diapers or incontinence devices, the weight 

� 
ratio of fluff based on the total mixture fluff/SAP is 

preferably 90 to 30 wt.-%, more preferably 80 to 35 wt.-%, in 

particular 70 to 40 wt.-%. 

According to one further embodiment of the present invention, 

the preferably liquid-impermeable coversheet (backsheet) 

comprises the coating of a thermoplastic polymer. The 

backsheet typically prevents the exudates absorbed by the 

absorbent layer and containing with the article from soiling 

other external articles that may contact the absorbent 

article, such as bed sheets and undergarments. In preferred 

embodiments, the backsheet is substantially impermeable to 

liquids (e.g., urine) and comprises a laminate of a nonwoven 

� and a thin plastic film such as a thermoplastic film having a 

thickness of about 0.012 mm to about 0.051 mm. Suitable 

backsheet films include those manufactured by Tredegar 

Industries Inc. of Terre Haute, Ind. and sold under the trade 

names X15306, X10962, and X10964. Other suitable backsheet 

materials may include breathable materials that permit vapors 

to escape from the absorbent article while still preventing 

exudates from passing through the backsheet. Exemplary 

breathable materials may include materials such as woven 

webs, nonwoven webs, composite materials such as film-coated 

nonwoven webs, and microporous films. Since there is always 

a trade-off between breathability and liquid-impermeability 

it can be desired to provide backsheets showing a certain, 
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liquid-permeability but very high 

According to one mode of this embodiment, the backsheet is 

made from one layer of hydrophilic or hydrophobic nonwoven 

material (as described before) carrying the coating of 

hydrophobic thermoplastic polymer. This coating preferably 

extends over the entire surface of the nonwoven material. 

This mode may be conducted as follows. 

� (A) Hydrophilic nonwovens of the type described before 

are at least partially (or fully) coated on at least one 

side, preferably both sides with the hydrophobic 

thermoplastic polymer. It one side is "partially" 

coated, the coating preferably constitutes from 5 to 

90%, more preferably from 10 to 80%, in particular from 

20 to 70% (e.g. from 30 to 60%) of the entire nonwoven 

area. The nonwoven to be coated contains at least some 

hydrophilic fibers. Regarding suitable amounts and types 

of hydrophilic fibers, reference can be made to the 

first embodiment (A) explained in connection with 

nonwovens for leg cuffs. According to one mode of the 

present embodiment, only those parts of the nonwoven 

that overlap with the absorbent layer (core) in the 

final absorbent article are coated with the 

thermoplastic polymer. It is preferred to use a 

precoated material, that is a material coated by 

nonwoven manufacturers and supplied as roll. 

Furthermore, it is preferred to apply the core in the 

right place in a process similar to that used to 

synchronize printed figures on the backsheet. For this 

purpose, a technique similar to the one disclosed in WO 

00/45767 can be used. The thermoplastic polymer coating 

will prevent leakage of liquids from the core while 

still allowing some breathability through the region of 

the backsheet. Those areas of the backsheet which do not 
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overlap with the core (or in more specific embodiments 

are not in contact with said absorbent core), for 

example the regions in the hip area or the belt of an 

incontinence product can remain uncoated. According to 

this embodiment, the hydrophilic fibers present in the 

nonwoven allow for an extremely high water vapour -

permeability and thereby increased wearing comfort. The 

hydrophilic fibers can also absorb perspiration from the 

skin for improved comfort and skin health. 

(B) Hydrophobic liquid-impermeable nonwoven materials as 

currently used for backsheets and described before are 

coated on at least one side, preferably on both sides 

with the hydrophobic thermoplastic polymer to further 

enhance their liquid impermeability. 

� (C) Rather lofty nonwoven materials which may not yet 

have the necessary liquid-impermeability are coated on 

at least one side, preferably both sides with the 

thermoplastic polymer to achieve an excellent balance of 

liquid impermeability and high breathability. 

- Regarding preferred liquid-impermeability values (and their 

increase) and/or breathability values of these three 

I

 
embodiments reference can be made to embodiments (A) to (C) 

explained in connection with nonwoven materials for leg 

cuffs. 

The benefit of using hydrophilic nonwovens is that some 

regions can be left uncoated. It is also possible that a 

coated hydrophilic nonwoven (both sides) may be able to 

remove small liquid droplets from the skin regions where 

there is no core i.e. leg cuffs, hips, waist, belt. 

According to one further mode, the preferably liquid 

impermeable cover sheet (backelieet) is a laminate material 

comprising at least two layers of a web or film material 
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wherein said coating is present on at least one inner layer 

and/or the outer layer. "Inner" means in this context 

oriented towards the interior of the absorbent article and 

thus the skin of the wearer. 

In embodiments, wherein the coating is present on at least 

one inner layer, this coated layer serves as hydrophobic 

barrier layer which allows for using materials having a 

higher breathability as outer layer. In this mode it is 

preferred to provide the coating on an inner layer (on the 

inner and/or the outer side of this "inner layer" of the 

backsheet) which is made from hydrophilic or hydrophobic 

nonwoven and to laminate the same to a microporous film as 

outer layer. 

According to one alternative embodiment of the invention, the 

inner side of the outer layer (preferably a microporous film) 

of the backsheet laminate carries the hydrophobic coating. 

According one further embodiment, the inner layer of the 

backsheet laminate is made of a microporous film and the 

outer layer preferably of nonwoven, woven or paper tissue 

whilst the inner and/or the inner side of said microporous 

film carries the coating. 

The aforementioned microporous films can be made by producing 

a polymer film such as made from polyethylene, further 

comprising filler particles, such as calcium carbonate. After 

having formed a film wherein these filler particles are 

embedded into a matrix of the polymeric material the film is 

mechanically treated so as to strain and stretch the 

polymeric materials permanently thereby creating small cracks 

around the non -deforming filler particles. The cracks are 

sufficiently small to allow gas molecules of the gas phase to 

pass through but prevent liquids from penetrating. Such 

microporous films are available for instance from Mitsui 

Toatsu Co., Japan under the designation Espoire and are also 
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described in US 4,705,812. The inner layer(s) is (are) 

preferably firmly bound to the outer layer although this is 

not essential to achieve the barrier layer effect. 

In accordance with the present invention, the weight ratio of 

the coating of thermoplastic polymer to the uncoated layer 

(of web, foam or film material) preferably ranges from 1 to 

25 wt.-%, more preferably S to 20 wt.-%, more preferably 3 to 

20 wt.-%, in particular S to 15 wt.-%, based on the weight of 

, the uncoated substrate material, i.e. the layer of web, foam 

or film material. If said layer is only partially coated, the 

above percentage values do not refer to the entire weight of 

said layer, but only to the weight of the coated areas. 

The present invention also pertains to a method of making an 

absorbent article such as a diaper, panty diaper, panty 

liner, a sanitary napkin, an incontinence device or the like, 

said article comprising at least a liquid-permeable 

topsheet made from at least one layer of web, foam or film 

material and a preferably liquid-impermeable backsheet made 

from at least one layer of web, foam or film material, and 

optionally at least one further layer of web, foam or film 

material, said method comprising the steps of 

* 

applying onto at least one of said layers a solution, 

. preferably a hot solution of a hydrophobic thermoplastic 

polymer in an organic solvent and evaporating said solvent to 

form a coating having an irregular surface, and 

incorporating said coated layer into the absorbent 

article. 

According to one embodiment of the present invention, the 

absorbent article is obtainable by the above method, i.e. can 

be defined without reference to the contact angle of a 

sessile water drop. Nonetheless, according to preferred 

embodiments, the layer carrying the coating of thermoplastic 

polymer displays a contact angle of more than 1100, more 

preferably the previously disclosed values. 
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According to one embodiment of the claimed method, the layer 

to be coated is selected from hydrophilic or hydrophobic 

nonwovens, paper tissue or hydrophilic or hydrophobic plastic 

films. The present inventors have surprisingly found that 

layers made of hydrophilic or hydrophobic nonwovens are 

preferably fixed or stretched prior to the application of the 

hot solution of a hydrophobic thermoplastic polymer. The term 

"fixed" means in this context that at least one pair of 

parallel edges, preferably the entire circumference of the 

� nonwovens (that is all four edges of square or rectangular 

nonwoven sheets) are fixed to a substrate, or within a frame 

or any other suitable device, without applying any forces 

that may extend the nonwoven parallel to its surface. The 

"stretching", on the other hand, can be performed in machine 

and/or cross direction of the nonwoven material, preferably 

in both directions. Depending on the type of nonwoven to be 

coated the stretching degree is preferably 0,1 to 30%, more 

preferably 0,5 to 10%, in particular 1 to 5%. The inventors 

have found that contacting nonwovens in a non-fixed or non -

stretched state with a hot solution of hydrophobic 

thermoplastic polymer makes the nonwoven shrink after cooling 

and/or can generate cracks in the polymer coating. 

. According to one embodiment of the claimed method, the 

irregular surface of the thermoplastic polymer coating is 

generated by a technique described for the first time in the 

already mentioned Erbil reference. Accordingly, it is 

preferred to apply a hot solution of a thermoplastic polymer 

such as isotactic polypropylene (i-PP) in a volatile solvent 

followed by (relatively quick) evaporation of this solvent. 

Erbil describes in his article that the precipitation of 

isotactic polypropylene from a hot p-xylene solution leads to 

a porous morphology formed by a network of i-pp crystallites 

of different sizes and shapes and thereby an irregular 

surface. 
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Basically it is conceivable to apply a solution of the 

thermoplastic polymer in a volatile solvent having room 

temperature followed by evaporating the solvent under vacuum 

at room temperature. 

However, it seems to be preferred to apply a hot solution of 

a thermoplastic polymer such as isotactic polypropylene to 

the layer to be coated. As ’hot" we understand a solution 

heated above room temperature (25°C). A suitable temperature 

can be determined by a skilled person having regard to the 

nature of the solvent, the thermoplastic polymer and the 

layer material to be coated. Specifically, care should be 

taken that nonwoven or other layers do neither dissolve nor 

melt under the coating conditions and thereby collapse. 

Generally, it is preferred to apply a solution of 

thermoplastic polymer having a temperature of 30 to 170°C, 

e.g. 80 to 150°C, or 90 to 140°C. 

Depending on the nature of the thermoplastic polymer a 

suitable solvent is selected. It can be selected from 

chlorinated aromatic and aliphatic hydrocarbons and 

preferably non-chlorinated aromatic and aliphatic 

hydrocarbons such as xylene or decalene. To ensure that the 

solvent is volatile enough it is moreover preferred to select 

. solvents having a boiling point (at normal pressure of 1 atm) 

of 50 to 250°C, preferably 70 to 180°C, for instance 80 to 

160°C or 100 to 150°C. Since boiling point and volatility do 

not necessarily correlate it is moreover preferred to select 

among the above solvents those having relatively low 

evaporation numbers. The evaporation number 

(Verdunstungszahl) can be determined according to the German 

industrial standard DIN 53170 under reference to the 

evaporation behaviour of diethyl ether (evaporation number = 

1) . Preferably, the selected solvent has an evaporation 

number of more than 1 but not greater than 35, in particular 

a number of 5 to 25, for instance 10 to 15 (xylol has an 

evaporation number of 13.5) 
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The (preferably hot) solution of thermoplastic polymer can be 

applied to the layer to be coated (web, for instance nonwoven 

or tissue paper sheet, film or foam) in various manners known 

in the art, for instance by dipping the layer into the 

solution, casting or printing the solution onto the layer or 

spraying the solution onto the layer. 

After the application of the polymer solution the 

thermoplastic polymer can be deposited for instance as 

follows. 

1) By subjecting the layer to which a hot polymer solution 

was applied to a spontaneous cooling in the ambient air. 

2) By subjecting the layer to which a hot polymer solution 

was applied to a controlled cooling process, for 

instance by placing the layer in a drying oven having a 

lower temperature (for instance by at least 30 K, at 

least 40 K, at least 50 K, at least 60 K lower) than the 

temperature of the hot polymer solution followed by 

solvent evaporation in this drying oven. The drying oven 

may for instance have a temperature of 30 to 90°C, e.g. 

50 to 80°C. To further enhance solvent evaporation a 

vacuum may be applied to the drying oven. 

3) Any of the above processes may also be modified by 

adding a non-solvent for the thermoplastic polymer prior 

to solvent evaporation. Non-solvents for isotactic 

polypropylene are for instance acetone, 

dimethylformamide (DMF), methylethylketone (MEK), 

cyclohexanone or isopropyl alcohol. Erbil reports for 

instance that a superhydrophobic i-pp coating having a 

contact angle of 1601 can be precipitated from a 60% p-

xylene/40% MEK mixture by volume at an initial 

concentration of 20 mg/ml at 100°C followed by 

evaporating the solvent mixture at 70°C in a vacuum 
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oven. The non-solvent shows preferably the same boiling 

point and/or evaporation number as given above for the 

solvent. 

Drying can be performed by drying techniques known in the art 

such as hanging the treated substrates vertically or placing 

them horizontally in ambient air. In an industrial process it 

will be preferred to lead a continuous web after treating 

through a drying chamber. To accelerate solvent evaporation 

the layer, to which the polymer solution solvent was applied, 

can be exposed to a vacuum in each of the above modes (1) to 

. 
(3). 

From the results reported by Erbil it would appear that lower 

drying temperatures increase the contact angle. In a series 

of experiments with drying temperatures from 30 to 70°C 

higher contact angles were observed for the lower drying 

temperatures. Drying temperature can also be used to adjust 

the pore size and inhomogenity of the pores which apparently 

can be increased by longer crystallization time that is at 

lower drying temperatures. 

The evaporation rate for the solvent may for instance be more 

than 50 weight-% of the solvent(s) in less than 5, less than 

3 min or less than 1 mm. 

The present inventors have also found that polymer 

concentration influences the surface structure of the coating 

and correspondingly the contact angle. Generally, it is 

preferred to apply polymer solutions having a concentration 

of 1 to 100 mg/ml, more preferably S to 70 mg/ml, in 

particular 10 to 40 mg/mi. 
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EXAMPLES 

Test procedures 

1. Contact Angle 

The contact angle was determined in line with TAPPI method 

TS58PM-95 (1995) under consideration of the following: 

i. The materials to be tested should be acclimatized at 

23°C, 50% relative humidity over a suitable period of 

time (at least 4 h) prior to measurement. The 

measurement must be performed in a climate -controlled 

room (23°C, 50& relative humidity) 

ii. The materials to be tested should be present as a 

single layer of material which can be applied to a 

standard sample holder using double sided adhesive 

tapes, as for instance recommended by the 

manufacture. 

iii. Suitable parameters for the measurement are: 

a) liquid, reagent quality water 

b) a drop volume of 5 11 

. c) number of drops to be measured for averaging the 

results: 25 

d) in the hypothetical case where neither T558PM-95 

nor the present comments address specific 

measurement conditions, default values as 

recommended by the manufacturer of the testing 

equipment can be used. Names of suppliers of 

suitable testing equipment may be found in the 

bound set of TAPPI test methods or may be 

availably from the TAPPI information resources 

centre. Preferred devices are manufactured by 

Fibro System AL Stockholm and are marketed under 
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the FibroDatfi Trademark, such as Fibroflat 1100 

contact angle tester. 

iv. For those materials (e.g. hydrophilic, absorbent 

materials) where the contact angle varies with time, 

the measurement is conducted 0,05 sec after 

deposition of the drop. 

v. If it is noted that the materials to be tested lead to 

’ very high contact angles, it may become necessary to 

adjust the force used for releasing the drop from the 

syringe to prevent the drop from rolling off. 

2. ESEM (Environmental Scanning Electron Microscopy) 

The electron microscope pictures were taken with a XL-30 TPM 

available from FEI company under standard conditions 

optimized for each individual sample. 

3. Water impermeability 

The water impermeability was roughly evaluated by measuring 

the hydrostatic pressure in a test device (1) as shown in 

Figure 2. Tap water was slowly put into the tube (pouring 

0 
along the inner walls of the tube, for instance at a location 

shown by arrow (2), is recommended to minimize the impact of 

the running water on the nonwoven surface) . The height of the 

liquid pillar on the tube was observed at the moment liquid 

began to drip through the nonwoven. 

A more precise evaluation of water resistance is possible 

following the EANA standard WSP 80.6 (05) using a 100 cm2 

test head, water having a temperature of 23 – 2°C, a rate of 

increase of the water pressure of 10 – 0,5 cm. 
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4. Water Vapour Transmission rate (WVTR) 

EDANA standard test WSP 70.6 (05) part 2 

PCT/EP2006/01191 5 

The vapour permeability was tested following EDANA standard 

test WSP 70.6 (05) part 2 with the coated substrates using a 

LYSSY-LSO-4000 at 38°C. 

EXAMPLE 1 (Coating of web) 

In a series of experiments an industrial wipe made from a 

blend of wood pulp, lyocell and polyester fibers was used as 

reference substrate for applying a strongly hydrophobic 

coating of isotactic polypropylene (i- PP) . Isotactic 

polypropylene as being available from Sigma -Aldrich Co. under 

the product designation 182389 (10 mg/ml, 20 mg/ml or 30 

mg/ml) and p-xylene (50 ml) were charged into a round bottom 

flask and the mixture was ref luxed. The substrate was then 

coated with the hot solution in line with the following five 

coating techniques: 

1. Dipping the substrate into the hot solution. 

2. Casting the hot solution uniformly over the substrate. 

O 
3. About 501 of the hot solution is poured into a 

crystallization dish and then the substrate is placed 

into the bowl followed by pouring the rest of the 

solution over the substrate. 

4. Putting the substrate into the round bottom flask 

together with the mixture of i-PP and p-xylene before 

heating, and 

5. putting the substrate into the flask after dissolving 

the polypropylene and ref luxing the mixture for a few 

minutes. 

Furthermore, methylethylketone (MEK) was investigated as non -

solvent in a series of experiments. For this purpose, i-pp 
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(10 mg/ml, 20 mg/ml or 30 mg/ml) was dissolved in p-xylene 

(30 ml) After placing the substrate into the hot solution 

MEK (20 ml) was added. According to technique (1) the 

substrate was placed into the hot solution and then MEK (20 

ml) was added. After removing the substrate the same was air-

dried. It turned out that this specific variant of coating 

technique (1) using a p-xylene/MEK mixture is less suitable 

to achieve contact angles of more than 1100. Therefore, 

coating techniques (2) and (3) as set forth above were 

modified as follows: 

A) dipping the substrate into MEK before coating, 

B) dipping the substrate into MEK after coating. 

The results are summarized in the following table. 

Table 1 

Entry Conc. 

PP 

V 

P- 

xyi erie  

V 

MEK 

Coating 

Technique 

DAT 

1 10 50  2 111.50 

2 10 50 A 3 117.70 

3 

4 

20 

20 

50 

50 

 3 

2 

137.50 

132.30 

5 20 50  4 118.40 

6 

7 

20 

20 

50 

50 B 

 5 

2 

130.90 

127.40 

8 30 50  3 135.5° 

Uncoated 

substrate  

* 

* The uncoated substrate absorbed the drops so quickly that 

contact angles could not be measured using DAT. 

The coated wipes were evaluated by means of contact angle 

measurements (DAT = dynamic angle tester based on the sessile 
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drop technique previously described) and ESEM (Environmental 

Scanning Election Microscopy) 

ESEM pictures of one wipe coated in accordance with the 

present invention are shown in Figures 1 (A) and () in 

comparison to the uncoated substrate (Figure 1 (C)) . Further, 

the water -impermeability was evaluated using EDANA standard 

test WSP 60.6 (05), but a 10 cm2 test head and 10cm/mm 

pressure increase. The uncoated reference material absorbed 

water immediately so that hydrostatic pressure could not be 

measured. The coated sample showed a hydrostatic pressure 

value of 26 mbar (20 – 0,5 cm H20/min). 

Further, a vapour permeability test was conducted with the 

coated substrate using a LYSSY-L80-4000 in line with the test 

method described above. The vapour permeability measured was 

2240 g/m2 x 24 h. 

EXAMPLE 2 (Coating of tissue paper) 

10 mg/ml of isotactic isopropylene (Sigma-Aldrich Co, 182389) 

were added to a mixture of 50 ml p-xylene/MEK in a volume 

ratio of 60/40 in a round bottom flask The mixture was 

heated using an electric heating mantle until the i-PP 

O 
granules disappeared. This could be achieved without 

ref luxing the mixture. Then, one sheet of MTorkfi hand drying 

single -ply tissue paper having a total basis weight of about 

25 g/m2 was coated in an area of about 100 cm2 by pouring the 

hot solution uniformly over the paper. The sample was hung 

vertically to dry in ambient air. After about 12 hours, the 

sample was stored in a folded filter paper. After 

conditioning as described, the contact angle was measured in 

line with the previously described method to be 1470. 
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EXAMPLE 3 (Coating of nonwoven) 

PCT/EP2006/01 1915 

60 ml p-xylene, 40 ml MEK and 2 g i-PP pellets (Sigma -

Aldrich) were charged into a three neck round-bottom flask. 

One opening was fitted with a ref lux condenser, one with a 

thermometer and the third one was closed with a glass 

stopper. The mixture was warmed using an electric heating 

mantle to a temperature of about 126°C. At this temperature 

the polypropylene was completely dissolved in p-xylene. 

’V The nonwoven (3) to be coated (S1700PHW, a spunbond 

thermobonded hydrophobic 17 g/m2 polypropylene nonwoven 

available from Union Industries SpA, Italy) was prepared by 

folding a sample over a glass plate (6) as shown in Fig. 3. A 

second glass plate (61) was placed under the first plate (4) 

in an arrangement as shown in Figure 3 to clamp the folded 

edges up against the first plate. The two glass plates were 

clamped together with clips (5). The purpose of this 

arrangement was to keep the nonwoven smooth and stretched 

during coating and cooling. The degree of stretching in both 

directions (MD/CD) was about 0,1 to 5%. However, any other 

arrangement suitable for an industrial process will equally 

work as long as it keeps the nonwoven under tension to 

prevent shrinking or wrinkling. 

The nonwoven was coated using a metal lab spoon to cast small 

amounts of the hot polymer solution onto the nonwoven. The 

coated nonwoven was left hanging vertically to cool in 

ambient air and the solvents were allowed to evaporate in a 

fume hood at ambient temperature. The thoroughly cooled 

nonwoven was unwrapped from the glass plates and tested as 

follows. 

A long glass tube (1) (as shown in figure 2) having a 

diameter of 1 cm was mounted vertically using clamps (not 

shown) . The nonwoven to be tested was mounted over the bottom 

end of the glass tube by folding the nonwoven (3) up over the 
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sides and securing the same with a rubber band (4) . Care 

should be taken to avoid wrinkling in the area of the 

junction of the nonwoven with a glass wall of the tube. Tap 

water was slowly put into the tube (pouring along the inner 

walls of the tube is recommended to minimize the impact of 

the running water on the nonwoven surface). The height of the 

liquid pillar on the tube was observed at the moment liquid 

began to drip through the nonwoven. This method was not 

optimized for obtaining reliable absolute values but allowed 

* a comparison with the uncoated nonwoven. Accordingly, it was 

observed that the uncoated nonwoven material began to leak at 

a water pillar height of about 1cm. In contrast thereto, the 

coated nonwoven did not begin to leak before the pillar had 

reached a height of several centimetres. This experiment thus 

clearly showed the increased liquid-impermeability of a 

nonwoven 

material coated in line with the present invention. 

Such coated nonwoven can be used in absorbent products 

wherever, as previously explained, an increased 

hydrophobicity is beneficial, for instance as leg cuff 

material, as backsheet material or, if the corresponding 

coating is applied only partially, in particular in a 

pattern, as topsheet material or fluid handling layer. 
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1. Absorbent article such as a diaper, panty diaper, panty 

liner, a sanitary napkin, an incontinence device or the like, 

comprising at least a liquid-permeable topsheet made from at 

least one layer of web, foam or film material and a 

backsheet made from at least one layer of web, foam or film 

material, and optionally at least one further layer of web, 

foam or film material, 

40wherein at least one said layers comprises a coating of 

a hydrophobic thermoplastic polymer having an irregular 

surface and shows a contact angle of a sessile water drop of 

more than 1100. 

2. Absorbent article according to claim 1 wherein the 

contact angle is more than 120°. 

3. Absorbent article according to claim ]. wherein the 

contact angle is more than 1301. 

4. Absorbent article according to any of the preceding 

claims wherein the web material is selected from paper tissue 

and nonwoven. 

. 5. Absorbent article according to any of the preceding 

claims wherein the hydrophobic thermoplastic polymer 

comprises crystalline domains. 

6. Absorbent article according to claim 1 or 5 wherein the 

hydrophobic thermoplastic is fluorine -free. 

7. Absorbent article according to claim 1 or 5 wherein the 

hydrophobic thermoplastic polymer is a polyolef in homo- or 

copolymer. 

8. Absorbent article according to claim 7 wherein the 

polyolef in is isotactic polypropylene. 
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9. Absorbent article according to any of the preceding 

claims wherein the coating is non-sealing. 

10. Absorbent article according to claim 1 or 9 wherein the 

irregular surface of the coating comprises individual 

deposits of coating material which may also aggregate and/or 

a network structure consisting of interconnected deposits 

forming pores. 

11. Absorbent article according to any of claims 1 to 10 

wherein the coating comprise pores and the majority of pores 

visible at the surface of the coating has a size below 100 

12. Absorbent article according to any of the preceding 

claims wherein the coating is obtainable by contacting said 

layer with a solution of the thermoplastic polymer in an 

organic solvent and evaporating said solvent. 

13. Absorbent article according to any of claims 1 to 12 

wherein the coating of thermoplastic polymer is present in an 

amount of 1 to 25 weight-% based on the weight of coated 

substrate area. 

14. Absorbent article according to any of the preceding 

claims wherein said liquid-permeable coversheet comprises 

said coating of a hydrophobic thermoplastic polymer. 

15. Absorbent article according to claim 14 wherein the 

liquid-permeable coversheet is made from a hydrophilic 

nonwoven or a hydrophilic perforated plastic film. 

16. Absorbent article according to claim 14 or 15 wherein 

said coating of a thermoplastic polymer is present in a 

pattern. 
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17. Absorbent article according to claim 16 wherein the 

pattern comprises parallel stripes running in the 

longitudinal direction of the coversheet. 

18. Absorbent article according to any of claim 1 to 13 

wherein said at least one layer constitutes the leg cuffs and 

said leg cuffs comprise said coating of a hydrophobic 

thermoplastic polymer. 

19. Absorbent article according to any of claim 1 to 13 

wherein said at least one further layer is a fluid-handling 

layer arranged between the coversheet and the absorbent layer 

and said fluid-handling layer comprises said coating of a 

hydrophobic thermoplastic polymer. 

20. Absorbent article according to claim 19 wherein the 

fluid-handling layer is made from a hydrophilic nonwoven or a 

tissue paper sheet. 

21. Absorbent article according to claim 19 or 20 wherein 

said coating of a thermoplastic polymer is present in a 

pattern. 

4 
O 

22. Absorbent article according to claim 21 wherein the 

pattern comprises parallel stripes running in the 

longitudinal direction of the fluid-handling layer. 

23. Absorbent article according to any of claim 1 to 13 

wherein said backsheet, preferably a liquid-impermeable 

backsheet comprises said coating of a thermoplastic polymer. 

24. Absorbent article according to claim 23 wherein said 

backsheet comprises a hydrophilic or hydrophobic nonwoven 

material carrying said coating. 
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25. Absorbent article according to claim 24 further 

comprising an absorbent layer wherein said nonwoven material 

is hydrophilic and said coating covers at least the area 

corresponding to the absorbent layer. 

26. Absorbent article according to any of claim ]. to 13 

wherein said backsheet is a laminate material comprising at 

least two layers of a web or film material and said coating 

is present on at least one inner layer and/or the outer 

layer. 

� 
27. Absorbent article according to claim 26 wherein one 

inner or the outermost layer is a microporous film. 

28. Method of making an absorbent article such as a diaper, 

panty diaper, panty liner, a sanitary napkin, an incontinence 

device or the like, 

said article comprising at least a liquid-permeable 

topsheet made from at least one layer of web, foam or film 

material and a backsheet made from at least one layer of 

web, foam or film material, and optionally at least one 

further layer of web, foam or film material, said method 

comprising the steps of 

Sapplying onto at least one of said layers a solution of 

O 
a hydrophobic thermoplastic polymer in a solvent and 

evaporating said solvent to form a coating having an 

irregular surface, and 

incorporating said coated layer into the absorbent 

article. 

29. Method according to claim 28 wherein said coating of 

thermoplastic polymer having an irregular surface shows a 

contact angle of a sessile water drop of more than 1100. 

30. Method according to claim 28 wherein said layer is 

selected from hydrophilic or hydrophobic nonwovens, paper 

tissue or hydrophilic or hydrophobic plastic films. 
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31. Method according to claim 29 wherein the solution of 

thermoplastic polymer has a temperature above 25°C when 

applied. 

32. Method according to claim 31 wherein said temperature is 

80 to 1500C. 

33. Method according to claim 31 or 32 wherein the layer to 

be coated is made of hydrophilic or hydrophobic nonwoven and 

said nonwoven is fixed or stretched prior to the application 

of the solution of a hydrophobic thermoplastic polymer. 

34. Method according to any of claims 28, 29, 30, 31, 32 or 

33 wherein the absorbent article is defined as in claims 2, 

3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11, 13, 14, 15, 16, 17, 18, 19, 20, 

21, 22, 23, 24, 25, 26 or 27. 
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Figure 1 (A) to (C) 

ESEM pictures 
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Figure 2 

Test device for water-impermeability 

/ 
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Figure 3 

Arrangement for fixing nonwoven 
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ARTICULO ABSORBENTE CON UNA CAPA FUERTEMENTE HIDROFOBA 

La presente invenciôn se relaciona con un artIculo absorbente tal como un paæal, 

un panal pantalOn, un refuerzo de pantalOn, una toalla sanitaria, un dispositivo de 

5 incontinencia o similares que comprende por lo menos una capa hecha de un 

� 10 

material fuertemente hidrófobo. La alta hidrofobicidad resulta de un recubrimiento 

de un polimero termoplÆstico hidrOfobo que tiene una superlicie irregular. 

ANTECEDENTES DL LA INVENCION 

Los articulos absorbentes de la clase presente generalmente comprende un 

IÆmina de cubierta permeable a los liquidos (lâmina superior) que estÆ localizada 

adyacente al cuerpo del usuario, una lÆmina de cubierta impermeable a los 

liquidos (lÆmina de respaldo) que estÆ localizada distante del cuerpo del usuario y 

iS adyacenite al vestido o a la prenda de vestir del usuario y una capa absorbente 

interpuesta entre la lÆmina superior permeable a los liquidos y la lâmina de 

respaldo impermeable a los liquidos. Algunas veces sin embargo, en artIculos 

absorbentes especIficos, la capa absorbente tambiØn se puede rechazar. 

20 Durante muchos aæos se han producido panales con una lÆmina de respaldo 

externa formada de una pelicula plÆstica impermeable a los liquidos y al vapor 

para eliminar las fugas de fluido desde el panal. Sin embargo, la sensación de las 

lÆminas de respaldo plÆsticas frecuentemente se perciben por el consumidor como 

frias y no agradables en comparación con los paæales de tela convencionales. 

25 MÆs aOn, tales lÆminas de respaldo plÆsticas tambiØn atrapan el vapor de 

humedad y el calor generado por el cuerpo y Ilevan a un ambiente en el panal que 

promueven la irritaciôn de la piel y se siente muy incômodo. Por lo tanito, en  la 
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mayoria de artIculos absorbentes tales como panales o toallas sanitarias que se 

comercializan hoy en dia hacen uso de materiales de lÆmina de respaldo 

respirables que le permiten a los vapores escapar del articulo absorbente mientras 

que todavia impide que los exudados pasen a travØs de la lÆmina de respaldo. 

5 Materiales respirables ilustrativos son per ejemplo telas tejidas, telas no tejidas, 

materiales compuestos tales como telas no tejidas cubiertas con una pelicula y 

peliculas microporosas. AUn con los materiales modernos de lÆmina de respaldo, 

existe todav[a un intercambio entre la capacidad de un material de lÆmina de 

respaldo para impedir el pasaje de los liquidos del cuerpo y su capacidad de 

10 respiración. Por lo tanto, seria deseable incrementar la hidrofobicidad de la lemma 

15 

de respaldo. Los materiales para la hidrofobicidad de los materiales de lÆmina de 

respaldo ya que los materiales altamente hidrOfobos podrian impartirse con una 

mayor capacidad de respiraciôn (por ejemplo mediante incrementar el nimero yb 

el tamano de los poros) sin daæar la impermeabilidad a los lIquidos. 

Otro problema que ocurre en paæales y toallas sanitarias es Ia distribuciOn no 

uniforme del liquido del cuerpo en la capa absorbente. El fluido corporal que 

ingresa dentro del area central de un producto absorbente desechable tiende a 

humedecer solamente el centro de la capa absorbente mientras que los bordes, 

20 especialmente en la dirección de  la longitud permanecen secos. De acuerdo a lo 

anterior, la capacidad de absorción de  la capa absorbente no se utiliza 

efectivamente. MÆs aUn, el llamado "bloqueo de gel" puede ocurrir ya que el 

pollmero superabsorbente que se usa frecuentemente en la capa absorbente se 

hincha en el area central bajo formación de un gel e impide una distribuciÆn 

25 adicional del fluido. Por lo tanto, los articulos absorbentes actuales, en particular 

los paæales actuales tIpicamente poseen las llamadas capas de manejo de fluido 

interpuestas entre la lemma superior y la capa absorbente. Esta IÆmina de manejo 
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de fluido promueve el transporte del fluido en un piano paralelo a la capa 

absorbente, preferiblemente en la direcciOn de la longitud del producto absorbente, 

esto por ejemplo se puede lograr mediante un material de lâmina no tejida que 

contiene fibras hidrófilas orientadas. MÆs aUn la EP 0 748 894 A2 describe a ese 

5 mismo respecto un mØtodo para incrementar la direccionabilidad del transporte del 

fluido en los materiales de IÆmina no tejidos, por ejemplo mediante imprimir no 

tejidos hidrÆfilos con tiras hidrOfobas continuas y alargadas. Los agentes 

hidrofobizantes preferiblemente son compuestos de parafina insolubles en agua. 

Las tiras hidrÆfobas se dice que tienen un Ængulo de contacto con el agua mayor a 

10 10 900, Los materiales no tejidos resuitantes se pueden usar como material base de 

15 

cubierta (Iªmina superior permeable a los fluidos), como subcapas o como capas 

de transporte (capas de manejo de fluido) en artIculos absorbentes higiØnicos 

desechables. En vista de esta enseæanza se desea lograr un incremento aün mÆs 

fuerte en la direccionabilidad del transporte de fluidos. 

La EP 0 985 392 Al se relaciona con un articulo absorbente desechable que 

comprende por lo menos una capa "superhidrOfoba" que tiene un Ængulo de 

contacto con el agua estÆtico mayor a cerca de 1201, mÆs preferiblemente entre 

150 y 1650. En los ejemplos sustratos pequeæos de silicona, PE (polietileno) o PP 

20 (polipropileno) se someten a un tratamiento de plasma de descarga incandescente 

modulado que se lieva a cabo con un gas de fluorocarburo o vapor para generar 

un pelIcula delgada de fluorocarburo continua con una superficie superhidrofoba 

muy ligada al sustrato. Se dice que, esta tØcnica tambiØn se puede aplicar a otros 

sustratos incluyendo las capas no tejidas. Aparte del hecho de que la prueba 

25 experimental falta en cuanto a que esta tØcnica de recubrimiento se pueda aplicar 

exitosamente a no tejidos permanece notable que esta tØcnica de recubrimiento es 



4 

complicada y costosa. MÆs aCm, por razones ambientales no es deseable usar un 

recubrimiento de fluorocarburo en un articulo de higiene absorbente desechable. 

La WO 02/084013 A2 describe una fibra de poilmero que tiene una superficie 

5 repelente al agua y autolimpiable que comprende por lo menos un material de fibra 

sintØtico y por lo menos una superficie parcialmente hidrófoba sintØtica con 

elevaciones y depresiones hechas mediante partIculas que son unidas al material 

de fibra sin adhesivo, resinas o lacas, El Unico ejemplo describe una fibra de 

poliamida que tiene un angulo de contacto de avance de casi 1600. TambiØn se 

10 10 establece que estas fibras se pueden usar en varias areas, principalmente Para 

actividades deportivas. Vistas en cuanto al uso de estas fibras en materiales no 

tejidos a articulos de higiene absorbentes del tipo reivindicado no se encuentran. 

La US 2002/0013560 describe un nUcleo absorbente unitario que incluye una capa 

15 absorbente fibrosa que tiene una superficie receptora de fluidos superior y una 

superficie inferior con una barrera contra la humedad y transmisible de vapor 

hidrófoba integral con la superficie inferior de la capa absorbente. TambiØn se 

S describe un proceso en donde en la superficie inferior de la capa absorbente 

fibrosa se aplica un material hidrôfobo que por lo menos parcialmente recubre por 

20 lo menos algo de las fibras de la superficie inferior de la capa absorbente. En una 

modalidad preferida, la barrera contra la humedad transmisora de vapor se forma 

mediante aplicar una emulsiOn de latex polimØrico hidrOfobo Para lograr un Ængulo 

de contacto Para el agua de airededor de 800 a mâs. 

25 La WO 90/05063 se relaciona con una envoltura compuesta de papel, papel cartOn 

de material fibroso similar que estÆ recubierto con un tipo de recubrimiento de 

barrera al vapor mezclado que contiene plàstico de poliolefina. Como aplicaciOn 
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tipica para tales envolturas este documento mericiona la envoltura de ratio de 

papel de tamaæo grande. La mezcla de recubrimiento estÆ compuesta de 

polipropileno isotÆctico con polipropileno atÆctico a poli-x-olefina amorfa que 

actUan como un plastificante. 

La WO 97/16148 se relaciona con un panal respirable, una toalla higienica 

femenina o producto sanitario desechable similar que incluye una lÆmina de 

respaldo formada de un material no tejido de multiples capas que es hidrôfobo y 

permeable al vapor, dicho material de lÆmina de respaldo tiene por to menos dos 

� 10 capas sopladas fundidas. La construcciOn incluye preferiblemente un mejorador 

hidrófobo formado de un material no tejido de mOltiples capas. El mejorador 

hidrófobo estâ dispuesto en por to menos parcialmente y hacia fuera de la base de 

barrera y hacia adentro de la lÆmina de respaldo. El mejorador hidrófobo puede 

ser un recubrimiento hidrófobo dispuesto adyacente a un superficie interior de la 

15 lÆmina de respaldo, siendo el recubrimiento polimØrico, pero craqueado a 

fracturado para suministrar capacidad de respiración a Øste. El recubrimiento 

fracturado es preferiblemente una extrusion de etil-vinilacetato (EVA) que tiene 

rajaduras o fracturas suficientes para suministrar capacidad de respiraciOn a Øste. 

20 La US 2005/0004541 Al Se dirige a un nOcleo absorbente que se puede usar con 

empaques para alimentos para absorber y retener fluidos exudados par un 

producto alimenticio. Este nUcleo absorbente incluye una primer capa absorbente 

fibrosa cuya superficie inferior estÆ en contacto con una superficie superior de un 

portador sintOtico el cual tiene una superficie inferior integral con una primer 

25 barrera contra la humedad transmisora del vapor e hidrOfoba. El material de 

barrera hidrófobo recubre par to menos alga de las fibras individuates de la capa 

absorbente. Una modalidad preferida la barrera contra la humedad transmisora de 
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vapor se forma mediante aplicar una emulsion de latex polimØrico hidrOfobo para 

lograr un ângulo de contacto para el agua de alrededor de 800 0 mayor. 

La SE 8, 502, 556 se refiere a un mØtodo para aplicar polImeros sintØticos, por 

5 ejemplo poliolefinas sobre fibras para facilitar la consolidación tØrmica de esterillas 

de fibra mediante formado en seco. En el ejemplo 1 se preparo una soluciÆn de 

polipropileno en xileno a una concentraciôn de 1 a 2%. El material de pulpa seco y 

picado finamente se agrega a esta soluciôn para obtener una concentración de 

0 fibra de 2% y la mezcla se calienta hasta una temperatura de 100 a 115°C. 

10 DespuØs de alrededor de 15 minutos el material de pulpa se remueve de la 

solución, se prensa para obtener un contenido seco de alrededor del 20% y de ahi 

en adelante se seca. 

La WO 2006/049664 describe un material compuesto que comprende una 

15 pluralidad de nanofibras entreensortijadas con una pluralidad de fibras de nCicleo 

tal como fibras de pulpa para formar una o mÆs capas. El material de tela 

resultante se puede usar en productos absorbentes. En una modalidad, algo o 

0. todas [as nanofibras comprenden fibras hidrOfobas de diàmetro suficientemente 

pequeæo para simular el efecto loto en su hidrofobicidad y habilidades de 

20 autolimpieza. De acuerdo con este documenito las nanofibras tienen un diÆmetro 

25 

promedio no mayor de alrededor de 1500 nm y son producidas por electrohilado. 

Para algunas aplicaciones sin embargo no es favorable incorporar tales fibras 

finas dentro del material de tela. MÆs aUn el electrohilado representa una tØcnica 

de fabricación costosa y complicada. 

La WO 2005/005696 se relaciona con una tela no tejida que comprende una capa 

que tiene un nümero sigriificativo de nanofibras con diÆmetros menores a 1 j.m, en 
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donde una sustancia de recubrimiento se aplica a una superficie de dichas 

nanofibras. Uno entre muchos ejemplos de sustancias de recubrimiento son los 

tratamientos hidrôfobos tales como poli-di-metilsiloxano. Las telas no tejidas 

resultantes se pueden utilizar como capas de barreras dispuestas entre un nücleo 

5 absorbente y una capa exterior de un producto absorbente desechable. Sin 

embargo, este documento no se relaciona con el recubrimiento con poRmeros 

termoplÆsticos ni con la formaciOn de una superficie irregular (superficie rugosa) 

que promueva la hidrofobicidad. 

[1 
� 10 La US 2006/0094320 Al tiene una divulgación similar a la WO 2006/049664 Al. 

15 

Otras aplicaciones relacionadas con telas con base en nanofibras y su uso como 

capas de barrera son la WO 2005/103354, WO 2005/103357, WO 2005/004769, 

WO 2005/005704, WO 2005/004767, US 2005/0008776 y US 2004/0266300. 

De acuerdo a 10 anterior, la presente invenciOn busca suministrar un artIculo 

absorbente con propiedades mejoradas en un proceso de fabricaciOn simple. 

La presente invención tambiØn busca solucionar o sobreponerse a los 

20 inconvenientes asociados con el estado de la tØcriica. 

El objeto tØcnico de la presente invención tambiØn involucra el aspecto de 

modificar las capas, en particular la tela, espuma o material de pelicula usados en 

artIculos absorbentes de una manera que Se Ileve a un ambiente mÆs seco y asI 

25 mÆs cômodo a la piel, por ejemplo mediante dirigir el transporte del fluido yb 

modificar las propiedades superficiales de dichas capas de una manera que 

permita usar materiales que tienen una mayor capacidad de respiración. La 
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presente invención tambiØn busca suministrar un mØtodo simple para producir 

tales artIculos absorbentes. 

Objetivos tØcnicos adicionales se evidencian a partir de la discusiOn precedente 

5 del estado de la tØcnica y de la siguiente descripción mÆs detallada de la presente 

invenciOn. 

RESUMEN DE LA PRESENTE INVENCION 

10 La presente invención surninistra 

Un articulo absorbente tal como un panal, un paæal pantalón, un refuerzo de 

pantalón, una toalla sanitaria, un dispositivo de iricontinencia o similar, que 

comprende por lo menos una lÆmina superior permeable a los liquidos 

hecha de por lo menos una capa de tela, espuma o material de pelIcula y 

15 una lÆmina de respaldo (preferiblemente impermeable a los lIquidos) hecha 

de por 10 menos una capa de tela, espuma o material de pelicula, y 

opcionalmente por lo menos una capa adicional de tela, espuma o material 

� de 

en donde por lo menos una de dichas capas comprende un 

20 recubrimiento de un polimero termoplÆstico hidrófobo que tiene una 

superlicie irregular y muestra un ângulo de contacto de una gota de agua 

sessile de mÆs de 1100; y 

Un mØtodo para fabricar un articulo absorbente, un articulo absorbente tal 

como un paæal, un paæal pantalón, un refuerzo de pantalOn, una toalla 

25 sanitaria, un dispositivo de incontinencia o similar, que comprende por lo 

menos una lemma superior permeable a los liquidos hecha de por lo menos 

una capa de tela, espuma 0 material de pelIcula y una lemma de respaldo 
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(preferiblemente impermeable a los liquidos) hecha de por lo menos una 

capa de tela, espuma o material de pelIcula, y opcionalmente por lo menos 

una capa adicional de tela, espuma a material de peilcula, 

en donde por lo menos una de dichas capas comprende un 

5 recubrimiento de un poilmero termoplÆstico hidrÆfobo que tiene una 

superficie irregular y preferiblemente muestra un Ængulo de contacto de una 

gota de agua sessile de mâs de 110, dicho mØtodo comprende las etapas 

de 

aplicar sobre par 10 menos de dichas capas una solución de 

0 10 un poilmero termoplâstico hidrófobo en un solvente orgÆnico y evaporar 

15 

dicho solvente para formar un recubrimiento que tiene una superficie 

irregular, e incorporar dicha capa recubierta en el artIculo absorbente. 

FIGURAS 

La Figura 1 (A) y (B) muestran fotografias ESEM de material para limpieza 

recubierto con propileno isotÆctico de acuerdo con la presente invención. El 

sustrato no recubierto se muestra en la figura 1 (C). 

20 La Figura 2 muestra esquemàticamente un dispositivo de ensayo usado para 

evaluar la impermeabilidad al agua de los materiales no tejidos recubiertos 

mediante presión hidrostÆtica. 

La Figura 3 muestra una disposiciôn esquemÆtica de dos placas de vidrio que se 

25 usan para que los presentes inventores fijen no tejidos que van a recubrirse. 
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DESCRIPCION DETALLADA DE LA PRESENTE INVENCION 

Cualquiera que sea la siguiente descripción usa el tØrmino "comprende" o 

"contiene" y debe entenderse que el mismo puede tambiØn reemplazarse por 

5 tØrminos mÆs restrictivos como "consiste esencialmente de’ y "consiste de" 

siempre que esto Ileve a modalidades significativamente tØcnicas. 

Como "artIculo absorbente" entendemos articulos capaces de absorber los fluidos 

del cuerpo tales como orina, heces acuosas, secreción de las mujeres o fluidos 

10 menstruates. Estos articutos absorbentes incluyen pero no se limitan a panales, 

paæales pantalOn, refuerzos de pantatón, toallas sanitarias o dispositivos de 

incontinencia (como por ejemplo los usados por los aduttos). 

Tales artIculos absorbentes tienen una IÆmina de cubierta permeable a los liquidos 

15 (lÆmina superior) que durante el uso hacen contacto con el cuerpo del usuario. 

Estas comprenden adicionalmente una lemma de cubierta (preferiblemente 

impermeable a los liquidos) (lÆmina de respaldo), por ejemplo una peilcuta 

� ptªstica, un no tejido recubierto con plÆstico o un no tejido hidrÆfobo 

preferiblemente una capa absorbente encerrada entre la lemma superior 

20 permeable a los liquidos y la lemma de respaldo impermeable a los lIquidos. En 

algunos productos absorbentes sin la capa absorbente tat como los refuerzos de 

pantatOn especificos que se comercializan por el solicitante de la presente bajo 

diversas marcas registradas en conexión con el nombre del producto "Fresco todo 

el dia" la capacidad absorbente de la lÆmina superior y de la lÆmina de respaldo es 

25 suficiente para absorber pequenas cantidades de la secreción femenina. 



Los materiales "impermeable a los liquidos’, tales como los no tejidos 

impermeables a los liquidos y los materiales de pelicula (por ejemplo pelicula 

microporosa) son capaces de impedir que los liquidos del cuerpo tales como anna, 

lIquido menstrual y las heces acuosas pasen a travØs de Øste bajo condiciones 

5 normales de uso. Estos se emplean preferiblemente como lªminas de respaldo y 

coma material de recubrimiento en las piernas. De acuerdo a las modalidades 

preferidas,.la impermeabilidad a los liquidos de tales materiales puede expresarse 

como resistencia al agua de acuerdo con EDANA WSP’80.6 (05) (ver tambiØn los 

� ejemplos) de mÆs de 40 mbar, mÆs de 50 mbar, mØs de 55 mbar, mÆs de 60 

10 mbar, mÆs de 65 mbar, mÆs de 70 mbar, mâs de 75 mbar, o mâs de 80 mbar, con 

15 

preferencia incrementada, por ejemplo coma resistencia al agua de mÆs de 85 

mbar hasta 150 mbar, o de 90 a 120 mbar. Si no se establece de otra forma, esto 

se relaciona con todos los materiales impermeables a los liquidos mencionados en 

esta solicitud. 

En articulos absorbentes del tipo reivindicado por lo menos una capa de tela, 

espuma o material de pelicula comprende un recubrimiento del polImero 

� termoplâstico hidrófobo, dicho recubrimiento tiene una superficie irregular. El 

tØrmino "superficie irregular" tiene el propOsito de cubrir estructuras de superficie 

20 que incrementan la hidrofobicidad mÆs allÆ de la hidrofobicidad de una superficie 

lisa hecha de polImero termoplâstico el cual constituye recubrimiento. Este efecto 

tamblØn conocido como "efecto Iota" tipicamente surge en la presencia de 

rugosidad en micrOmetros. El tØrmino "superficie irregular" tambiØn distingue la 

presente invención de recubrimientos uniformes de polimeros termoplÆsticos 

25 sobre materiales de capa de la clase descrita en donde el espesor del 

recubrimiento esencialmente no cambia sabre el sustrato recubierto (pelicula, 

espuma o fibras de tela), Preferiblemente, la superficie irregular comprende o 



12 

consiste de depósitos individuales (par ejemplos depôsitos esencialmente 

esfØricos o depósitos similares a hilos) de material de recubrimiento el cual puede 

tamblØn agregar y/o consistir de una estructura de red de depÆsitos 

interconectados que farman poros (Ilenos con aire). Preferiblemente, par Ia menos 

5 algunas de las dimensiones observables (por ejemplo por lo menos 10%, por Ia 

menos 30% o par Ia menos 50%), mÆs preferiblemente el promedio de la altura 

entre el pica y valle para los agregados, el diÆmetro de poro para las redes a el 

diÆmetro de los depôsitos similares a hilos tienen un tamaæo promedio de par Ia 

menos 1 pim, en particular por Ia menos 3 kim, pero preferiblemente no mÆs de 

10 100 p.m, par ejemplo 5 a 50 tim. De acuerdo a una modalidad alternativa, una 

medida de rugosidad estÆndar tal coma la rugosidad promedio aritmØtica Ra es de 

par Ia menos 1 p.m, en particular par Ia menos 3 tim, pero preferiblemente no mÆs 

de 100 pm, par ejemplo entre 5 a 50 pm, La rugosidad medida debe ser la 

rugosidad del recubrimiento, no la rugosidad de la estructura subyacente tal como 

15 un no tejido. Las medidas pueden hacerse sabre la superficie de una pelicula sola. 

S El promedio de la altura pica a valle es medido con respecta a la superficie 

recubierta, par ejemplo, pelIcula a superficie de espuma a superficie de fibra en el 

caso de las telas par media de mØtodos de mediciOn ôpticos tales coma las 

20 tØcnicas SEM, tØcnicas de perfilación tales como los perfiladores con puntas AFM. 

25 

Las tØcnicas ôpticas alternativas se pueden usar, preferiblemente, la 

determinaciOn de los valores de rugosidad concretos anteriores se conocen 

usando SEMI opcionalmente en conexión con un software procesador de 

imØgenes. 

La capa recubierta de tela, espuma a material de pelIcula muestra unos valores de 

ângulo de contacto de una gota que hace contacto con dicha capa de mÆs de 
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1100, preferiblemente ms de 1200, aün mâs preferiblemente mÆs de 1300, pot 

ejemplo mâs de 1400 y mÆs de 1501. Una tØcnica para lograr este alto grado de 

hidrofobicidad se explicarÆ en mayor detalle en conexión con el mØtodo 

reivindicado. Se basa en un procedimiento descrito por primera vez por H. U. Erbil 

5 et al., Science, Vol. 299, 2003, pÆginas 1377-1380, "Transformation of the simple 

plastic into a superhydrophobic surface". De acuerdo con la presente invención y 

en la referencia Erbil tales superficies superhidrôfobas resultan del incremento de 

la rugosidad de la superficie de modo que la geometrIa local suministra un area 

geomØtrica grande para un area que se proyecta relativamente pequeæa. Este 

% 10 efecto se puede observar en la naturaleza sabre las hojas del Iota sagrado. Las 

superficies de estas hojas tienen una rugosidad en la escala de los micrómetros 

(que tambiØn se observa para la presente invenciôn) que resultan en Ængulos de 

contacto con el agua de hasta 1700. En la presente invención el aire que se 

atrapada entre las goticas y la superficie irregular minimiza igualmente el area de 

15 contacto. 

El Ængulo de contacto se puede determinar en linea con el mØtodo TAPPI 

T558PM-95 (1995) de acuerdo con un procedimiento descrito en los ejemplos. 

20 Si el recubrimiento del poilmero termoplÆstico solo cubre parcialmente la tela, 

espuma a material de peilcula sabre una escala macroscópica la anterior medida 

del Ængulo de contacto se lieva a cabo solamente can respecta al area recubierta. 

El ’material de peUcula" que va a recubnirse puede ser cualquier pelicula de 

25 polimero utilizable en articulos absorbentes. Preferiblemente son peliculas 

plÆsticas (macro) perforadas (coma las que se usan para las lAminas superiores) a 

una peilcula microparosa respirable coma comünmente se usa para el material de 
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deformable plÆsticamente para romperse internamente mediante compresión y 

desgarre, volviØndola asI mÆs estirable baja carga que un papel no rizado. 

Las telas de papel tisU hümedas se secan usualmente par el secado Ilamado 

5 Yankee, el secado par aire (TAD) o el mØtodo de secado difuso. 

Las fibras contenidas en el papel tisü son principalmente fibras celulôsicas, tales 

coma fibras de pulpa de pulpa quimica (por ejemplo pulpas de sulfito y sulfato 

Kraft), pulpa mecÆnica (por ejemplo madera molida), pulpa terrnomecânica, pulpa 

� 10 quimiomecânica  y/o pulpa quicio-termomecÆnica (CTMP). Se pueden usar las 

pulpas derivadas tanto de latifoliadas (madera dura) y conIferas (madera blanda). 

Los no telidos representan telas porosas flexibles que frecuentemente se parecen 

a los textiles, pera que no son producidas por los mØtodos clÆsicos de tejidas de 

15 trama y urdimbre o mediante lazos, pero mediante entrelazado y/o mediante un 

pegado cohesiva y/o adhesivo de fibras textiles sintØticas tIpicas que pueden par 

ejemplo estar presentes en la forma de hilos sin fin o hilos prefabricados con una 

� longitud sin fin, como hilos sintØticos producidos in situ o en la forma de fibras 

hebras. Alternativamente, estos se pueden hacer de mezclas de fibras sintØticas 

20 en la forma de fibras de hebras y fibras naturales, par ejemplo fibras de plantas 

naturales (ver DIN 61 210 T2 de Octubre 1988 e ISO 9092- EN 29092). 

Modalidades adicionales se explicarÆn en conexiOn con los materiales de la lÆmina 

superior. 

25 De acuerdo con una modalidad preferida de la presente invención, el 

recubrimiento del poilmero termoplÆstica hidrOfobo comprende dominios 

cristalinos. Par esta razOn, es menos deseable emplear polimeros termoplÆsticos 
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todavIa pueda ser visto como un termoplÆstico. TambiØn se pueden usar los 

copolimeros de etileno/propileno. Para disminuir el punto de fusion del propeno 

puede por ejemplo copolimerizarse con cantidades menores (p01 ejemplo menos 

de 10% en peso de otra u-olefina tal coma etileno, 1-buteno o 1-hexeno. 

5 Preferiblemente, el comonOmero y su cantidad Se seleccionan teniendo en cuenta 

el grado deseado de cristalinidad. 

Un polimero termoplÆstico particularmente preferido es el polipropileno isotÆctico 

10 dependiento del sistema catalizador que se usa para su fabricacôn su Indice 

� 10 isotÆctico (% insoluble en heptano en ebulliciOn) es preferiblemente por lo menos 

88%, mªs preferiblemente por Ia menos 92%, en particular, par 10 menos 98% en 

peso (ver Ullmann Enciclopedia of Industrial Chemistry, fifth completely revised 

edition, volume A 21, 1992, pÆginas 518 a 547). El polipropileno isotªctico se 

obtiene preferiblemente de la polimerizaciOn del propeno en la presencia de 

15 catalizadores heterogeneos Ziegler-Natta. Es obtenible par ejemplo con la 

generación de catalizadores mÆs reciente (MgCl2-suportada T1CI4 x AIEt3) un 

indice isatÆctico de mÆs de de 98% en peso. El mndice de flujo de fusiOn de 

� (230°C/2.16 kg) del polimero termoplÆstico varia entre 0,3 a 50 dg/min, por 

ejemplo entre I a 40, a 5 a 10. Valores tipicas de Mw/Mn son 5 a 10. En tØrminos 

20 de puntos de fusiOn el polimero termoplÆstico tampaco estÆ sujeto a una 

restricción particular. Puntos de fusion tipicos estØn en el rango entre 130 a 230°C, 

par ejemplo 150 a 190°C. Un polimero termoplÆstico adecuada y comercIalmente 

disponible es el polipropileno isotØctico que se ofrece par Sigma-Aldrich Co. baja 

el nOmero de producto 182389 (peso molecular promedio aproximadamente 

25 250000 GPC, punta de fusion 1890C). 
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Dependiendo del material de sustrato (capa de tela, espuma a material de 

peflcula) que se va a recubrir puede tambiØn preferirse generar un recubrimiento 

no sellante. El tØrmino "no sellante" denota recubrimientos en donde el 

recubrimiento no cubre el area de recubrimiento completa y correspond ientemente 

5 permite todavIa el paso de aire y/o de vapor de agua. El tØrmino "no sellante" sin 

embargo no se restringe a ciertas formas del recubrimiento y los pasajes que 

Ilevan de un lado a otro por el recubrimiento en el otro lado. Como se explico 

antes, el recubrimiento no sellante preferiblemente comprende depósitos 

individuales de polImero termoplÆstico que pueden sin embargo formar agregados 

10 mayores (por ejemplo depósitos esencialmente esfØricos o depósitos similares a 

hilos) y/o de una estructura de red que consiste de depósitos interconectados que 

forman poros (Ilenos con aire). 

Se prefiere particularmente el usa de recubrimientos no sellantes en combinación 

15 con materiales de capa que son permeables al aire y/o vapor de agua (respirables) 

ellos mismos tales como espuma, no tejidos, papel tisü, peUculas plasticas 

perforadas (segUn se usa para lÆminas superiores) o pelIculas plâsticas 

� microporosas (coma se usa en las lÆminas de respaldo). Lo que sea a lo que se 

refiere la presente solicitud en cuanto a materiales "respirables" se prefiere que el 

20 mismo muestre una preferencia creciente en los valores WVTR (rata de 

transmisión de vapor de agua) de mÆs de 600, mØs de 900, mâs de 1200, mâs de 

1500, mÆs de 1800, mªs de 2100, mÆs de 2400, mªs de 2700, mÆs de 3000, mÆs 

de 3300, mÆs de 3600 g/m2 x 24h medido de acuerdo con EDANA WSP 70.6 (05) 

parte 2 segün se especificO en los ejemplos, por ejemplo 4200 a 6000, ó 4500 a 

25 4800 g/m2x24h. 
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Especialmente con un material impermeable a los liquidos (preferiblemente) pero 

permeable al vapor se prefiere fuertemente aplicar el recubrimiento del polimero, 

termoplÆstico en una cantidad y de una manera que reduzca la capacidad de 

respiraciôn inherente del material tan poco como sea posible. En una alternativa y 

5 modalidad preferida de la invenciOn, tambiØn es posible volver los no tejidos 

permeables a los liquidos comunes (del tipo descrito aqul) en impermeables a los 

liquidos mediante recubrirlos con polimero termoplÆstico para generar una 

superficie irregular y fuertemente hidrófoba. El material resultante todavIa muestra 

la capacidad de respiración necesaria pero puede usarse como material para 

� 10 lÆmina de respaldo debido a su capacidad para impedir el pasaje de liquidos del 

cuerpo. Los no tejidos que se tratan de esta manera pueden tambiØn usarse coma 

sellos para piernas tal coma se explicarÆ mÆs tarde. 

Si, de otro lado la permeabilidad a los liquidos del sustrato que va a tratarse (capa 

15 de tela, espuma o material de pelicula) es esencial para su funcionamiento en el 

artIculo absorbente tipicamente solamente se aplica a Øste un recubrimiento 

parcial, por ejemplo un patron regular de areas hidrófobas con polimero 

� termoplÆstico que gule el flujo del liquido en una cierta 

20 Preferiblemente, el recubrimiento no sellante del polimero termoplÆstico 

comprende depôsitos individuales y discretamente discernibles (por ejemplo 

depósitos esencialmente esfØricos a depOsitos similares a hilos) de material de 

recubrimiento que tambiØn puede agregarse y/o corisistir en una estructura de red 

de depósitos interconectados que forman poros (Ilenos de aire). La estructura de 

25 red puede constituirse por varas ramificadas entremezcladas y salientes del 

polimero termoplâstico como se describe por Erbil. La red tamblØn puede 
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describirse coma una deposiciôn coherente similar a esponja de polimero 

termoplÆstico. 

Las estructuras similares a red tipicamente surgen cuarido el material de sustrato 

5 se sumerge dentro de una soluciôn de polimero termoplàstico o tal soluciôn se 

funde sobre el sustrato antes de una evaporación relativamente rÆpida del 

solvente orgÆnico. La deposiciOn por rociado de la solución de polimero 

termoplÆstico sobre el sustrato, de otro lado, parecer promover la formación de 

Idepósitos  esencialmente esfØricos que se mencionan anteriormente de polimero 

� 10 termoplÆstico, preferiblemente polipropileno isotªctico. Preferibtemente, estos 

15 

depósitos esfØricos poseen cada uno una rugosidad y superficie estructurada yb 

forman grandes agregados distribuidos aleatoriamente sabre el sustrato. Los 

depOsitos esfØricos individuales pueden por ejemplo mostrar un diÆmetro en el 

diÆmetro entre 5 a 50 tm, por ejemplo 10 a 20 jim. 

Si el recubrimiento no sellante comprende poros, la mayoria de los poros visibles 

en la superficie preferiblemente tienen un tamaæo por debajo de 100 l.tm, mÆs 

� preferiblemente por debajo de 50 p.m, por ejemplo por debajo de 40 a por debajo 

de 30 tm. A este respecto "la mayoria de los poros" significa mØs de 50% 

20 mientras que se prefiere una proporción de por Ia menos 60%, par lo menos 70% 

o par lo menos 80%. 

El recubrimierito fuerte hidrôfobo que tiene una superficie irregular se obtiene 

preferiblemente mediante hacer coritacto de Ia capa (tela, espuma a peUcula) que 

25 va a tratarse can una soluciOn preferiblemente caliente del polimero termoplÆstico 

en un solvente orgÆnico adecuado seguido par la evaporacion de dicho sovente, 
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Los detalles de modalidades mÆs preferidas se explicarÆn mÆs adelante en 

conexiOn con el mØtodo reivindicado. 

De acuerdo con una modalidad de la presente invenciOn, la lÆmina de cubierta 

5 permeable a los liquidos (lÆmina superior) comprende el recubrimiento de un 

poilmero termoplÆstico hidrôfobo. Mâs aUn, se prefiere que este recubrimiento no 

cubra la totalidad de la superficie de la IÆmina superior. Preferiblemente, el 

recubrimiento se aplica en un patrOn, en particular en un patrOn regular. En esta 

tmodalidad el recubrimiento preferiblemente constituye entre el 5 a 90%, mÆs 

I 10 preferiblemente entre 10 al 80%, en particular desde 20 a 70% (por ejemplo desde 

30 a 60%) del area de la IÆmina superior completa. De acuerdo con una 

modalidad, el patrOn comprende tiras paralelas que corren en la direcciÆn 

longitudinal de la IÆmina de cubierta. Tiras alargadas continuas hidrôfobas de tipo 

mostrado en la Figura 1 de la EP 0 748 894 A2. Particularmente el ancho de estas 

15 tiras no se restringe. Por razones prâcticas descansa usualmente en el rango de 

entre 0.2 a 2 cm, en particular 0.5 a 1.5 cm. 

El recubrimiento parcial que se explicO anteriormente, en el patron particular de 

polimero hidrOfobo termoplÆstico se aplica preferiblemente a materiales de lÆmina 

20 superior hidrôfilos. Por "hidrôfilos" no queremos dar a entender solamente aquellas 

lÆminas superiores y otros materiales que fueron hechos de fibras hidrófilas o 

polimeros hidrOfobos tales coma fibras celulOsicas, por ejemplo algodOn, pulpa, 

rayOn, o fibra de viscosa, a poliØster, poliamida (por ejemplo nylon) polImeros 

acrIlicos (por ejemplo poliacrilonitrilo) o poliuretano a fibras de lana. El tØrmino 

25 "hidrOfilo" se extiende igualmente a IÆminas superiores y otros materiales, par 

ejemplo materiales no tejidos que son hechos de fibras hidrOfobas o materiales 

hidrOfobos y sometidos a un tratamiento de hidrofilizaciOn, par ejemplo con un 
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tensoactivo adecuado y/o un tratamiento de hidrofilizaciÆn fisica tal como una 

descarga corona, por plasma a por tratamiento con llama. Generalmente los 

materiales "hidrófilos" se caracterizan por Ængulos de contacto de una gota de 

agua sessile sabre una superficie lisa de menos de 900 mientras que los 

S materiales "hidrófobos" muestran Ængulos de contacto de una gota de agua sessile 

sobre una superficie suave de mÆs de 900. 

Una lÆmiria superior adecuada puede fabricarse a partir de un amplio rango de 

materiales tales como materiales tejidos y no tejidos (por ejemplo una tela no 

� 10 tejida de fibras), materiales polimØricos tales coma peliculas plÆsticas perforadas, 

por ejemplo pelIculas termoplâsticas perforadas y peilculas termoplâsticas 

hidroformadas; espumas porosas; espumas reticuladas; pelIculas termoplÆsticas 

reticuladas; y tejidos de algodon e hilo (pÆgina 19) termoplÆstico. Los materiales 

tejidos y no tejidos adecuados pueden comprender fibras naturales o una 

15 combinación de fibras naturales y sintØticas. Ejemplos de fibras sintØticas 

adecuadas que pueden comprender todo o parte de la lÆmina superior incluyen 

Pero no se limitan a poliamida (por ejemplo nylon), acrilicos (par ejemplo 

� poliacrilonitrilo), poliamida aromÆtica (por ejemplo aramida), poliolefina (por 

ejemplo polietileno y polipropileno), poliØster, copolImeros de bloque butadieno-

20 estireno, caucho natural, latex, spandex (poliuretano) y combinaciones de Østos. 

Las fibras sintØticas que contienen mªs de un tipo de unidades de repetición 

pueden resultar de unidades repetidas combinadas a nivel molecular dentro de 

cada tira macromolecular (copolImero), entre tiras macromoleculares (mezclas de 

homopolImeros), o combinaciones de Østas (mezclas de copolImeros); a pueden 

25 resultar de unidades repetidas combinadas a un nivel de escala mayor con fases 

distintas nanoscópicas, microscópicas, a macroscópicas (par ejemplo fibras 

multicompenente). Cada componerite de una fibra multicomponente puede 
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comprender un homopolimero, un copolimero, o mezclas de Østos. Las fibras 

bicomponente son versiones comunes de fibras multicomponente. Los dos o mÆs 

tipos de unidades repetidas en un copolimero pueden estar dispuestas 

aleatoriamente o en bloques alternantes de cada tipo. Los bloques de diferentes 

5 tipos de unidades repetidas pueden unirse uno al otro en sus extremos respectivos 

(copolImeros de bloque) o entre el extremo respectivo de por lo menos un bloque 

(copolImeros inyectados). 

Los materiales no tejidos pueden formarse mediante procesos de extrusiÆn directa 

10 durante el cual las fibras y los materiales no tejidos formados cerca del mismo 

punto en el tiempo, o mediante fibras preformadas que pueden descansar en 

materiales no tejidos aUn en un punto distintamente subsiguiente en el tiempo. 

Procesos de extrusion directa ilustrativos incluyen pero no se limitan a hilado 

mediante pegado, soplado por fusion, hilado con solvente, electrohilado y 

15 combinaciones de Østos tIpicamente para formar capas. Los procesos de 

formaciôn de capas ilustrativos incluyen formación de capas en hUmedo y 

formación de capas en seco. Los procesos de formaciOn de capas en seco 

ilustrativos incluyen pero no se limitan a formaciôn de capas al aire, cardado y 

combinaciones de Østos tipicamente formando capas. Las combinaciones de los 

20 anteriores procesos producen no tejidos comünmente Ilamados hIbridos o 

compuestos. 

Las fibras en un material no tejidos estÆn unidas tIpicamente a una o mÆs fibras 

adyacentes en algunas uniones superpuestas. Esto incluye unir fibras dentro de 

25 cada capa y unir fibras entre capas cuando existe mªs de una capa. Las fibras 

pueden unirse mediante enredado mecÆnico, enlace quImico o mediante 

combinaciones de Østos. Una descripciOn mâs detallada de materiales para lÆmina 
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superior adecuados que pueden aplicarse a la presente invención y se incorporan 

aqul como referencia se encuentran en la US 2004/0158214 Al, especificamente 

en & pasaje desde el pârrafo [0043] a [0051]. 

5 De acuerdo con la invención se prefiere hacer uso de peliculas plÆsticas 

perforadas (por ejemplo peliculas termoplâsticas) o materiales no tejidos con base 

en fibras sintØticas, par ejemplo aquellas hechas de homo- o copolimeros de 

polietileno o polipropileno y combinaciones polimØricas con base en Østos. 

* 

� 10 Ejemplos de no tejidos hechos de materiales hidrófilos (copollmeros de bloque) a 

que se tratan con agentes hidrofilizantes durables se encuentran en la EP 0 597 

224 A, WO 94/28838, EP 0 539 703 A, EP 0 598 204 A, WO 95/10648, EP 0 340 

763 A, WO 98/1072, y EP 0 516 271 A. 

15 Adicionalmente, se prefiere que los materiales no tejidos para ser recubiertos de 

20 

acuerdo con la presente invenciOn estØn hechos de fibras que tienen diÆmetros 

por encima del rango nm, es decir por encima de I tm, preferiblemente por 

encima de 2 [tm, En otras palabras, los no tejidos preferidos no comprenden las 

na nofib ras. 

De acuerdo con una modalidad adicionat, el articulo absorbente es un panal, un 

paæal pantalÆn, un dispositivo de incontinencia 0 un artIculo absorbente similar y 

comprende (como opcional ’por to menos una capa adicional") boca mangas de 

piernas que portan el recubrimiento de un polimero termoplÆstico hidrófobo.  Este 

25 recubrimiento es efectivo para impedir que los lIquidos del cuerpo se fuguen a 

travØs de las boca mangas de pierna. Simultªneamente, por virtud de la mayor 

impermeabilidad a o los lIquidos resultantes, dichas boca mangas de pierna 
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pueden proveerse con una mayor capacidad de respiración 10 que es benØfico al 

clima en el articulo absorbente. 

Esta modalidad resuelve los objetivos de la presente invención sin importar del 

5 material usado para la IÆmina superior y para la lÆmina de respaldo. MÆs aCm, los 

articulos absorbentes que comprenden boca mangas de pierna tIpicamente 

empleari una capa absorbente hecha de uno o mÆs materiales absorbentes como 

se explica adelante en mayor detalle. De acuerdo a lo anterior esta modalidad 

puede tambiØn ser descrita como articulo absorbente que comprende at menos 

10 una lÆmina superior permeable a los lIquidos preferiblemente hecha de por lo 

menos una capa de tela, espuma o material de pelicula y una lÆmina de respaldo 

preferiblemente hecha de por to menos una capa de tela, espuma o material de 

pelicula, una capa absorbente (nt:icleo) encerrada entre dichas lÆmina superior y 

(Æmina de respaldo, y boca mangas de pierna preferiblemente dispuestas 

15 adyacentes a los dos bordes (longitudinal) del articulo absorbente como se 

20 

25 

muestra por ejemplo en la US 4,695,278, 

en donde dichas boca mangas de pierna comprenden un recubrimiento de 

un polimero termoplÆstico hidrófobo que tiene una superficie irregular y muestra 

un ângulo de contacto de una gota de agua sessile de mÆs de 110°. 

En general, varias maneras de Ilevar a cabo esta modalidad de la invención se 

conciben mientras en cada caso las boca mangas de pierna preferiblemente estÆn 

hechas de no tejidos y el material no tejido recubierto resultante todavIa se 

considera como respirable: 

(A) no tejidos hidrôfilos del tipo descritos anteriormente estÆn 

completamente recubiertos o por lo menos sobre un lado, preferiblemente 
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ambos lados con el polimero termoplÆstico hidrôfobo para volverlos 

impermeables a los lIquidos, pero todavIa respirables. Ambas propiedades 

se reflejan mediante valores de columna de agua (en mbar) y valores 

WVTR como se describió anteriormente. El no tejido a ser recubierto 

5 contiene por lo menos algunas fibras hidrOfilas, por ejemplo por lo menos 

50% en peso, por ejemplo por 10 menos 70% o por lo menos 80% en peso 

de fibras hidrôfilas, De acuerdo con una modalidad adicional en 10 tejido 

- hidrófilo consiste completamente de fibras hidrOfilas. Las fibras hidrôfilas se 

seleccionan preferiblemente de fibras celulÆsicas, tal como viscosa, rayon, 

� 10 algodôn, fibras de pulpa de madera, poliØster o poliamida tal como fibras de 

nylon. Se prefiere usar un material prerecubierto, esto es un material 

cubierto por tejidos de fÆbrica y suministrado en rollos. 

(B) materiales no tejidos hidrOfobos impermeables a los lIquidos como 

usualmente Se usan para las boca mangas de pierna (que tienen por 

15 ejemplo una resistencia al agua de acuerdo con EDANA WSP 80.6 (05) (ver 

los ejemplos) de mÆs de 30 mbar, mÆs de 35 mbar, o mÆs de 40 mbar) se 

recubren sobre al menos un lado, preferiblemente sobre ambos lados con el 

polimero termoplÆstico hidrOfobo para mejorar adicionalmente su 

impermeabilidad a los lIquidos, por ejemplo por al menos 10, al menos 20, 0 

20 al menos 30 mbar. 

(C) materiales no tejidos algo elevados que pueden no tener todavIa la 

impermeabilidad a los lIquidos deseada (como se reflejO por ejemplo 

mediante una resistencia al agua de menos de 30 mbar de acuerdo con 

Edana WSP 80.6 (05) segUn se especificó en los ejemplos) se recubren 

25 sobre al menos un lado, preferiblemente ambos lados con el polimero 

termoplÆstico para lograr un balance excelente de impermeabilidad a los 

liquidos y alta capacidad de respiraciOri. Preferiblemente, su 
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impermeabilidad a los liquidos se mejora en al menos 10, por lo menos 20, 

o por lo menos 30 mbar, mientras que los valores WVTR como se 

estableciô anteriormente pueden todavIa lograrse. Los materiales abiertos 

que no son impermeables a los liquidos sin el recubrimiento pero que se 

5 vuelven mÆs impermeables despuOs del recubrimiento son los preferidos. 

Si solamente un lado de las boca mangas de pierna estÆ recubierto es preferible e 

lado que da a cara al interior del articulo absorbente. Preferiblemente las boca 

* mangas de pierna estân recubiertas en toda la totalidad de la superficie de las 

10 mismas. La configuración de las boca mangas de pierna como tales no estâ sujeta 

a ninguna restricción particular. En general, sin embargo se prefiere suministrar el 

articulo absorbente, en particular el panal, el paæal pantalOn o el dispositivo de 

incontinencia con boca mangas provistas de empaques contrâctiles elÆsticamente 

cada una dispuesta adyacente a los dos bordes que se extienden en la dirección 

15 longitudinal del articulo absorbente yio dos boca mangas de barrera. Las boca 

mangas de barrera tambiØn se disponen a lo largo de los bordes longitudinales del 

articulo absorbente y se elevan desde la lÆmina superior. Si se usan dos tipos de 

boca mangas de pierna, las boca mangas de barrera se disponen a bordo de 

dichas boca mangas de empaques. Preferiblemente medios de separación se 

20 asocian con dichas boca mangas de barrera para separar su borde distal lejos de 

la superficie superior de la lÆmina superior. Las boca mangas de pierna de este 

tipo y los materiales adecuado (por ejemplo telas no tejidas) se describen por 

ejemplo en la US 4,695,278. Un ejemplo para boca mangas de barrera adecuadas 

(Ilamadas aqul como "barreras de borde elevado" se encuentran en la WO 

25 01/66058 del solicitante). 
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De acuerdo con un modo de esta modalidad relacionado con boca mangas de 

pierna tratadas, la lÆmina de cubierta permeable a los lIquidos es mÆs hidrôfila en 

la zona central que en las zonas extremas. A este respecto, se hace referencia a 

la reacción de la reivindicaciOn 1 de la WO 01/66058 que describe este modo. Si 

5 las "barreras de borde elevado" descritas en la reivindicaciôn 1 y el resto de este 

documento se tratan con un recubrimiento hidrófobo de acuerdo con la presente 

invención, puede lograrse una protección extremadamente alta contra fugas. 

De acuerdo a una modalidad adicional de la presente invenciOn, el articulo 

10 absorbente comprende por Ia menos una capa adicional por lo menos una capa de 

manejo de fluido dispuesta entre la lÆmina de cubierta y la capa absorbente. Dicha 

capa de manejo de fluidos comprende el recubrimiento de un pollmero 

termoplÆstico hidrófobo. Las capas para manejos de fluidos algunas veces 

Ilamadas coma "capas de adquisiciOn/distribuciOn" son elementos comunes de los 

15 panales modernos y se incluyen para una conducciôn râpida de los lIquidos que 

ingresan y hacerlos ir lejos de la Iâmina superior. Tales estructuras se enseæan par 

� ejemplo en la US 5,558,655, la EP 0 640 330 Al, EP 0 631 768 Al WO 95/01147 

� a WO 00/35502. Estas son tipicamente efectivas en distribuir el liquido en 

dirección esencialmente paralela con respecto con la superficie de la IÆmina 

20 superior para hacer un usa Æptimo de la capacidad absorbente de la capa 

absorbente alargada (nücleo). La presente invención puede usarse para optimizar 

estas propiedades de manejo de fluidos. El recubrimiento del polimero 

termoplÆstico preferiblemente cubre la capa de manejo de fluido solamente 

parcialmente. El recubrimiento preferiblemente se dispone en un patrOn, una 

25 disposiciOn preferida involucra tiras paralelas que correri en la direcciOn 

longitudinal de la capa de manejo de fluidos (es decir la dirección alargada del 

artIculo absorbente). Las tiras pueden tener la misma disposiciOn y tamaæo que se 
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describiO anteriormente en relación con materiales de lÆmina superior recubiertos 

parcialmente. Lo mismo aplica al area de cubrimiento en porcentaje. 

Preferiblemente la capa de manejo de fluidos estÆ hecha de una espuma hidrôfila, 

5 no tejido hidrôfilo o una làmina de papel tisü. Los materiales de espuma son bien 

conocidos en la tØcnica y por ejemplo estÆn descritos en la EP 0 878 481 Al o la 

EP 1 217 978 Al a nombre del mismo solicitante. Con respecto a la constituciôn 

de estos materiales se puede hacer referencia a la descripción anterior en relación 

con los materiales de lÆmina superior. 

010 

El recubrimiento parcial de un polimero termoplÆstico hidrófobo sobre la capa de 

manejo de fluidos, en particular su disposición en tiras longitudinales paralelas 

dirigen los fluidos del cuerpo lejos del punto de ataque y por lo tanto hacen un 

mejor uso de la capacidad absorbente de la capa absorbente e impiden el bloqueo 

15 por gel. Este defecto puede mejorarse adicionalmente por la presencia de fibras 

20 

hidrôfilas orientadas en la direcciOn longitudinal. La US 4,676,786 ilustra por 

ejemplo una capa de transporte de fluidos que contiene fibras de pulpa de lanilla 

orientadas long itudinalmente que pueden tratarse de acuerdo con la invenciôn con 

el polimero termoplÆstico hidrOfobo. 

La capa absorbente opcional puede comprender cualquier material absorbente 

que en general es compresible, conformable, no irritante a la piel del usuario y 

capaz de absorber y retener liquidos tales como orina u otros exudados del 

cuerpo. La capa puede rodearse parcial o totalmente mediante una envoltura de 

25 nUcleo, En algunos productos especificos esto puede ser totalmente omitido. 
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La capa absorbente puede comprender una amplia variedad de materiales 

absorbentes a los Uquidos cominmente usados en panales desechables y otros 

artIculos absorbentes tales como pulpa de madera molida, que se llama en 

general como fieltro o lanilla. Ejemplos de otros materiales absorbentes 

5 adecuados incluyen guatas de papel celulosa rizado; polimeros soplados fundidos, 

que incluye coformas; fibras celulósicas reticuladas o modificadas endurecidas 

quimicamente, tisü, incluyerido envolturas de tisO y lÆminas de tisü, espumas 

absorbentes, esponjas absorbentes, polimeros superabsorbentes (tat como las 

fibras superabsorbentes), materiales gelificantes absorbentes, u otros materiales 

I 10 absorbentes conocidos o combnaciones de Østos materiales. Ejemplos de 

algunas combinaciones de materiales absorbentes adecuados son la lanilla con 

materiales gelificantes y/o polimeros superabsorbentes, y materiales gelificantes 

absorbentes y fibras superabsorbentes etc. La capa absorbente tambiØn puede 

consistir de dos o mÆs subcapas que comprenden uno o mÆs de los materiales 

15 absorbentes anteriores. 

El tØrmino "material superabsorbente" como es bien conocido en Pa tØcnica y 

designa materiales que se hinchan con el agua y son insolubles al agua 

(polimeros, por ejemplo en fibras, hojuelas o en forma de particulas) capaces de 

20 absorber varias veces su propio peso en fluidos corporales. Preferiblemente, el 

material superabsorbente es capaz de absorber por to menos cerca de 10 veces 

su peso, preferiblemente por lo menos cerca de 15 veces su peso, en particular 

por lo menos cerca de 20 veces su peso en una soluciôn acuosa que contiene 

0,9% en peso de cloruro de sodio (bajo coridiciones de medida usuales en donde 

25 la superficie superabsorbente es accesible de manera libre al liquido que se va a 

absorber. Para determinar la capacidad de absorción del material 

superabsorbente, puede usarse el ensayo estÆndar EDANA WSP 241.2 
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Mâs preferiblemente el articulo absorbente comprende fibras de lanilla celulÆsica, 

opcionalmente en combinación con un material superabsorbente (SAP). Si es 

usado en mezcla, como frecuentemente se hace en paæales, paæales paritalón a 

5 dispositivos de incontinencia, la proporción de peso de la lanilla con base en la 

mezcla total lanilla/SAP es preferiblemente de 90 a 30% en peso, mÆs 

preferiblemente 80 a 35% en peso, y particularmente de 70 a 40% en peso. 

PDe acuerdo con una modalidad adicional de la presente invención, la Iàmina de 

� 10 cubierta impermeable a los liquidos preferiblemente (lÆmina de respaldo) 

comprende el recubrimiento de un polimero termoplÆstico. La lÆmina de respaldo 

tIpicamente impide que los exudados absorbidos por la capa absorbente y 

contenidos en el articulo ensucien otros articulos externos que pueden estar en 

contacto con el articulo absorbente tal como sÆbanas de cama o prendas 

15 interiores de vestir. En modalidades preferidas, la lÆmina de respaldo es 

sustancialmente impermeable a los liquidos (par ejemplo, orina) y comprende un 

laminado de un no tejido y una pelicula plÆstica delgada tal como una pelicula 

termoplÆstica que tiene un espesor de airededor de 0.012 mm hasta cerca de 

0.051 mm. Las peliculas de lÆmina de respaldo adecuadas incluyen aquellas 

20 fabricadas par Tredegar Industries Inc. de Terre Haute, Ind. y vendidas baja el 

nombre comercial X15306, X10962, y X10964. Otros materiales de lÆmina de 

respaldo adecuados pueden incluir materiales respirables que permiten que los 

vapores escapen del articulo absorbente mientras todavia impiden que los 

exudados pasen a travØs de la lÆmina de respaldo. Materiales respirables 

25 ilustrativos pueden incluir materiales tales coma telas no tejidas, telas tejidas, 

materiales compuestos tales coma telas no tejidas recubiertas con una pelicula, y 

peliculas microporosas. En vista de que existe siempre un intercambio entre 
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5 

capacidad de respiración e impermeabilidad a los lIquidos puede desearse 

suministrar a las lÆminas de respaldo para que muestren una cierta 

impermeabilidad a los liquidos relativamente menor pero valores muy altos de 

capacidad de respiración 

De acuerdo con un modo de esta modalidad, la lÆmina de respaldo estÆ hecha de 

una capa de material no tejido hidrOfilo o hidrófobo (como se describió antes) que 

porta el recubrimiento del polimero termoplÆstico hidrôfobo. Este recubrimiento 

* preferiblemente se extiende por toda la superficie del material no tejido. Este modo 

10 puede conducirse como sigue. 

(A) no tejidos hidrófilos del tipo descritos anteriormente son por to menos 

recubiertos parcialmente (o completamente) sobre at menos un lado, 

15 preferiblemente ambos lados con el polimero termoplÆstico hidrOfobo. Si un 

lado estÆ recubierto "parcialmente" el recubrimiento preferiblemente 

constituye entre 5 a 90%, màs preferiblemente entre 10 a 80%, en 

� 
par-ticulares desde 20 a 70% (por ejemplo desde 30 a 60%) del area no 

tejida completa. El no tejido a ser recubierto contiene por to menos algunas 

20 fibras hidrófilas. Con respecto a las cantidades adecuadas y tipos de fibras 

hidrOfilas, se hace referencia a la primera modalidad (A) que se expticô en 

relación con los no tejidos para las boca mangas de pierna. De acuerdo con 

un modo de la presente modalidad, solamente aqueUas partes del no tejido 

que se superponen con la capa absorbente (nUcteo) en et artculo 

25 absorbente final se recubren con el polimero termoplÆstico. Se prefiere usar 

un material prerecubierto, que es un material cubierto por los no tejidos de 

los fabricantes y suministrado en rollos. Ws aün, se prefiere aplicar el 
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c.. 

nt:icleo en el lugar correcto en un proceso similar a aquel que se usa para 

sincronizar figuras impresas sobre la lÆmina de respaldo. Para este 

proposito, puede usarse una tØcnica similar a aquella descrita en la WO 

00/45767. El recubrimiento de polimero termoplÆstico impedirÆ la fuga de 

5 los liquidos desde el nUcleo mientras que todavia permite alguna capacidad 

de respiración a travØs de la region de la lâmina de respaldo. Aquellas 

areas de la lÆmina de respaldo que no se superponen con el nücleo (o en 

modalidades mÆs especificas no estÆn en contacto con dicho nUcleo 

absorbente), por ejemplo las regiones en el area de los lomos o el cinturón 

10 de un producto de incontinencia pueden permanecer sin recubrimiento. De 

acuerdo a esta modalidad, las fibras hidrófilas presentes en el no tejido le 

permiten una permeabilidad al vapor de agua extremadamente alta y por lo 

tanto incrementan la comodidad del uso. Las fibras hidrôfilas tambiØn 

pueden absorber la respiraciOn desde la piel para mejorar la comodidad y la 

15 salud de la piel. 

(B) materiales no tejidos impermeables a los liquidos hidrÆfobos como los 

que se usan corrientemente para las lÆminas de respaldo y descritos 

anteriormente se recubren sobre al menos un lado, preferiblemente sobre 

20 ambos lados con un polimero termoplastico hidrOfobo para mejorar 

adicionalmerite su impermeabilidad a los liquidos. 

(C) materiales no tejidos algo elevados pueden que no tengan 

necesariamente la impermeabilidad a los liquidos se recubren sobre al 

25 menos un lado, preferiblemente ambos lados con el polimero termoplâstico 

para lograr un balance excelente de impermeabilidad a los liquidos y alta 

capacidad de respiración. 
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Respecto a los valores de irnpermeabilidad a los liquidos preferidos (y su 

incremento) y/o los valores de capacidad de respiración de estas ties modalidades 

se puede hacer referenda a las modalidades (A) a (C) que se explican en relaciôn 

5 con los materiafes no tejidos para las boca mangas de pierna. 

El beneficio de usar no tejidos hidrôfilos es que algunas regiones pueden dejarse 

sin recubrimiento. TambiØn es posible que un no tejido hidrôfilo recubierto (por 

ambos lados) puede ser capaz de remover pequeæas goticas de agua de las 

10 regiones de la piel en donde no hay nOcleo es decir las boca mangas de pierna, 

los lomos, la cintura, el cinturón. 

De acuerdo con un modo adicional, la lÆmina de cubierta impermeable a los 

liquidos preferiblemente (lÆmina de respaldo) es un material laminado que 

15 comprende par lo menos dos capas de una tela o material de peilcula en donde 

dicho recubrimiento estÆ presente sobre por lo menos una capa interior yio la capa 

exterior. "Interior" significa en este contexto orientado hacia el interior del articulo 

absorbente y por to tanto la piel del usuario. 

20 En modalidades, en donde recubrimiento estÆ presente sobre por to menos una 

capa interior, esta capa recubierta sirve como capa de barrera hidrófoba que 

permite usar materiales que tienen una alta capacidad de respiración comb capas 

exteriores. En este modo es preferido suministrar el recubrimiento sobre una capa 

interior (sobre el lado interior yio exterior de esta "capa interior" de la lÆmina de 

25 respaldo) que estâ hecha de no tejido hidrÆfilo a hidrófobo y laminar la misma a 

una peUcula microporosa como capa exterior. 
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De acuerdo con una modalidad alternativa de la invenciôn, el Iado interior de la 

capa exterior (preferiblemente una pelicula microporosa) del laminado de la IÆmina 

de respaldo porta el recubrimiento hidrófobo. 

5 De acuerdo con una modalidad adicional, la capa interior del laminado de lâmina 

de respaldo estÆ hecho de una pelicula microporosa y la capa exterior 

preferiblemente de no tejido, tejido o papel tisü mientras que el interior y/o el lado 

interior de dicha pellcula microporosa porta el recubrimiento. 

10 Las pellculas microporosas que se mencionan anteriormente se pueden hacer 

mediante producir una pelicula de polimero tal como hecha de polietileno, que 

comprende adicionalmente particulas de relleno, tales como carbonato de calcio. 

DespuØs de haber formado una pelicula en donde estas particulas de relleno son 

embebidas dentro de una matriz de material polimØrico la pelicula se trata 

15 mecÆnicamente de modo que se deforman y estiran los materiales polimØricos 

permanentemente creando asi pequenas fisuras airededor de las particulas de 

relleno que se deforman. Las fisuras son lo suficientemente pequeæas para 

permitir que molØculas de gas de la fase gaseosa pasen a travØs pero impide que 

los Jiquidos penetren. Tales peliculas microporosas estÆn disponibles por ejemplo 

20 de Mitsui Toatsu Co., Japan bajo la designaciôn Espoire y tambiØn se describen 

en la US 4,705,812. La capa o capas interiores es o son pegadas firmemente de 

manera preferida a la capa exterior aunque esto no esencial para lograr el efecto 

de capa de barrera. 

25 De acuerdo con la presente invención, la proporciOn en peso del recubrimiento de 

polimero termoplâstico con respecto a la capa no recubierta (de tela, espuma o 

material de pelicula) preferiblemente varia entre 1 a 25% en peso, mÆs 



36 

preferiblemente 5 a 20% en peso, mÆs preferiblemente 3 a 20% en peso, en 

particular 5 a 15% en peso, con base en el peso del material de sustrato no 

recubierto, es decir Pa capa de tela, espuma o material de pelIcula. Si dicha capa 

se recubre solo parcialmente, los valores de porcentaje anteriores no se refieren at 

5 peso completo de dicha capa, sino solamente al peso de las areas recubiertas. 

La presente invención tambiØn pertenece a un mØtodo para hacer un articulo 

absorbente tat como un paæal, panal pantalón, refuerzo de pantalón, toalla 

sanitaria 0 Ufl dispositivo de incontinencia a similar, 

10 dicho articulo comprende por Ic menos una lÆmina superior permeable a los 

lIquidos hecha de por to menos una capa de tela, espuma o material de pelIcula y 

preferiblemente una lâmina de respaldo impermeable a los lIquidos hecha de por 

Ic menos una capa de tela, espuma o material de pelicula, y opcionalmente por to 

menos una capa adicional de tela, espuma o material de pelIcula, dicho mØtodo 

15 camp rende las etapas de 

aplicar sobre per Ia menos una de dichas capas una solución, 

preferiblemente una solución caliente de un polimero termoplÆstico hidrôfobo en 

un solvente orgÆnico y evaporar dicho solvente para formar un recubrimiento que 

tiene una superficie irregular, e 

20 incorporar dicha capa recubierta en el articulo absorbente. 

De acuerdo con una modalidad de Ia presente invención, el articulo absorbente se 

obtiene mediante el mØtodo anterior, es decir puede definirse sin referencia al 

Ængulo de contacto de la gota de agua sessile. Sin embargo, de acuerdo con las 

25 modalidades preferidas, la capa que porta el recubrimiento de polimero 

termoplÆstico muestra un angulo de contacto de mÆs de 1100, mÆs 

preferiblemente los valores descritos previamente. 
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De acuerdo con una modalidad del mØtodo reivindicado, la capa que va a 

recubrirse se selecciona de no tejidos hidrôfilos o hidrôfobos, papel tisO o peUculas 

plªsticas hidrOfilas o hidrôfobas. Los inventores de la presente encontraron 

5 sorprendentemente que las capas hechas de no tejidos hidrófilos o hidrOfobos 

preferiblemente se fijan o se estiran antes de la aplicaciOn de la solución caliente 

de un polimero termoplØstico hidrófobo. El tØrmino "fijado" significa en este 

contexto que por to menos un par de bordes paralelos, preferiblemente la 

* circunferencia completa de los no tejidos (esto es todo los cuatro bordes de las 

10 IÆminas de no tejido cuadradas o rectangulares) se fijan a un sustrato, a dentro de 

un marco o cualquier otro dispositivo adecuado sin aplicar ninguna fuerza que 

pueda extender el no tejido paralelo a su superficie. El "estirado" par otro lado, 

puede Ilevarse a cabo en mÆquina yio en una dirección transversal del material no 

tejido, preferiblemente en ambas direcciones. Dependiendo del tipo no tejido que 

15 se va a recubrir el grado de estiramiento preferiblemente es de 0,1 a 30%, mÆs 

preferiblemente 0,5 a 10%, en particular entre 1 a 5%. Los inventores encontraron 

que poner en contacto los no tejidos en un estado no fijado o no estirado con una 

soluciÆn caliente de polimero, termoplÆstico hidrôfobo hace que el no tejido se 

encoja despuØs de su enfriamiento y/o pueda generar fisuras en el recubrimiento 

20 del polimero. 

De acuerdo con una modalidad del mØtodo reivindicado, la superficie irregular del 

recubrimiento del polImero termoplÆstico se genera mediante una tØcnica descrita 

por primera vez en la referencia ya mencionada de Erbil. De acuerdo a lo anterior, 

25 se prefiere aplicar una soluciOn caliente de una polimero termoplªstico como 

polipropileno isotÆctico (i-PP) en un solvente volØtil seguido por (relativamente 

rÆpido) la evaporación de este solvente. Erbil describe en este artIculo que la 
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precipitación del polipropileno isotÆctico de una soluciôn de p-xileno caliente Ileva 

a una morfologla porosa formada por una red de cristaUtos i-PP de diferentes 

tamaæos y formas y por lo tanto una superficie irregular. 

5 BÆsicamente se concibe aplicar una solución del polimero termoplâstico en un 

solvente volÆtil que tiene temperatura ambiente seguido por la evaporaciÆn del 

solvente bajo vaclo a temperatura ambiente. 

* Sin embargo, parece preferirse aplicar una soluciôn caliente de un polimero 

0 10 termoplÆstico tal como polipropileno isotÆctico a la capa que va a recubrirse. 

"Caliente" se entiende una soluciôn que se calienta por encima de la temperatura 

ambiente (25° C). Una temperatura adecuada puede determinarse por una 

persona versada en la tØcnica con respecto a la naturaleza del solvente, el 

polimero termoplÆstico y el material de capa que va a recubrirse. Especificamente, 

15 debe tenerse cuidado de que el no tejido u otras capas no se disuelvan o se 

fundan bajo las condiciones de recubrimiento y por to tanto colapsen. En general, 

se prefiere aplicar una solución de polimero termoplÆstico que tiene una 

� 
temperatura entre 30 a 170°C, por ejemplo entre 80 a 150°C, o 90 a 140°C. 

20 Dependiendo de la naturaleza del polimero termoplÆstico se puede seleccionar un 

solvente adecuado. Este puede seleccionarse de hidrocarburos clorados 

aromÆticos y alifÆticos y preferiblemente hidrocarburos aromÆticos y alifÆticos no 

clorados tal como xileno o decaleno. Para asegurar que el solvente sea 

suficientemente volÆtil se prefiere mâs seleccionar solventes que tengan un punto 

25 de ebullición (a presión norma de 1 atm) de 50 a 250°C, preferiblemente 70 a 

180°C, por ejemplo 80 a 160°C o 100 a 150°C. Ya que el punto de ebulliciOn y la 

volatilidad no necesarianiente correlacionan se prefiere seleccionar entre los 
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solventes anteriores aquellos que tengan los nUmeros de evaporación 

relativamente bajos. El nümero de evaporación (Verdunstungszahl) puede 

determinarse de acuerdo con el estÆndar industrial alemÆn DIN 53170 bajo la 

referencia al comportamienta de evaporación del dietilØter (nümero de 

5 evaporaciOn =1). Preferiblemente, el solvente que se selecciona tiene un nUmero 

de evaporación de mÆs de 1 pero no mayor a 35, en particular un nOmero entre 5 

a 25, por ejemplo 10 a 15 (xiloltiene un ntimero de evaporación de 13.5). 

La soluciOn (preferiblemente caliente) de polimero termoplÆstico puede aplicarse a 

10 la capa que va a recubrirse (tela, por ejemplo no tejido o IÆmina de papel tisU, 

pelIcula o espuma) de diversas maneras conocidas en la tØcnica, por ejemplo 

mediante sumergir la capa dentro de la solución, fundir a imprimir la solución sobre 

la capa a rociar Ia soluciOn sabre la capa. 

15 DespuØs de la aplicaciOn de la solución de  polimero el polimero termoplÆstico 

20 

puede depositarse par ejemplo como sigue. 

1) mediante someter la capa a la cual se le aplica una soluciôn de polimero 

caliente a un enfriamiento espontÆneo en aire ambiente, 

2) Mediante someter la capa a la cual se aplica una soluciOn de polimero 

caliente a un proceso de enfriado controlado, par ejemplo mediante colocar 

la capa en un horno de secado que tiene una temperatura mâs baja (por 

ejemplo de al menos 30 K, a por Ia menos 40 K, a por lo menos 50 K, par Ia 

25 menos 60 K inferior) que la temperatura de la soluciôn de polimero caliente 

seguido par la evaporación del solvente en este horno de secado. El horno 

de secado puede par ejemplo tener una temperatura de entre 3 a 90°C, par 
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ejemplo 50 a 80°C. Para mejorar adicionalmente la evaporaciOn del 

solvente un vaclo se puede aplicar al horno de secado. 

3) Cualquiera de los procesos anteriores tambiØn puede ser modificado 

5 mediante agregar un no solvente para el polimero termoplÆstico antes de la 

evaporaciOn del solvente. Los no solventes para polipropileno isotÆctico son 

por ejemplo acetona, dimetilformamida (DMF), metietilcetona (MEK), 

ciclohexanona o alcohol isopropulico. Erbil reporta por ejemplo que un 

recubrimiento de i-PP superhidrOfobo que tiene un Ængulo de contacto der 

� 10 1600 puede precipitarse desde una mezcla de 60% de p-xileno/40% de 

15 

MEK por volumen a una concentraciôn inicial de 20 mg/ml a 100°C seguido 

por evaporación de la mezcla de solvente a 70°C en un horno al vaclo. EL 

no solvente muestra preferiblemente el mismo punto de ebulliciOn yb 

nUmero de evaporación como se mencionô anteriormente para el solvente. 

El secado se puede Ilevar a cabo mediante tØcnicas de secado conocidas en 

adelante tal como colgar los sustratos tratados verticalmente o colocarlos 

horizontalmente al aire ambiente. En un proceso industrial es preferido Ilevar una 

tela continua despuØs de tratarse por una cÆmara de secado. Para acelerar la 

20 evaporación del solvente en la capa, a la cual se aplica la soluciOn de poilmero 

con solvente, puede exponerse a un vaclo en cada uno de los modos anteriores 

(1)a(3). 

De los resultados reportados por Erbil parece que las temperaturas de secado 

25 mÆs bajas incrementan el Ængulo de contacto. En una serie de experimentos con 

temperaturas de secado entre 30 a 70°C se observan Ængulos de contacto mÆs 

altos para las temperaturas de secado mÆs bajas. La temperatura de secado 
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tamblØn puede usarse para ajustar el tamaæo del poro y la inhomogerieidad de los 

poros que aparentemente puede incrementarse par un tiempa de cristalizaciôn 

mÆs largo que el que se da a temperaturas de secado mØs bajas. 

5 La rata de evaporación para el solvente puede ser por ejemplo mÆs de 50% en 

peso del solvente o solventes en menos de 5, menos de 3 min o menos de 1 mm. 

Los inventores de la presente encuentran que la concentraciOn del polimero tiene 

influencia en la estructura de la superficie del recubrimiento y 

10 correspond ientemente en el angulo de contacto. En general, se prefiere aplicar las 

soluciones de polimero que tienen una concentración entre 1 a 100 mg/ml, mÆs 

preferiblemente 5 a 70 mg/ml, en particular entre 10 a 40 mg/ml. 
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EJEMPLOS 

Procedimientos de Ensayo 

5 1 Angulo de Contacto 

El Ængulo de contacto se determina en Ilnea con el mØtodo TAPPI T558PM-95 

(1995) bajo la consideraciôn de Ic siguiente: 

S 
10 i. Los materiales a ser ensayados deberian ser aclimatados a 23 °C, 50% de 

humedad relativa durante un periodo adecuado de tiempo (por Ia menos 4 h) 

antes de la medida. La medida debe Ilevarse a cabo en un cuarto con clima 

controlado (23°C, 50% de humedad relativa), 

15 ii. Los materiales que van a ensayarse deberlan estar presentes como una 

capa Unica de material que puede aplicarse a un sujetador de muestras 

estÆndar usando cintas adhesivas en ambos lados, coma par ejemplo se 

recomendó par el fabricante. 

20 iii. ParÆmetros adecuados para las medidas son: 

a) agua lIquida calidad reactivo 

b) un volumen de gota de 5 p.1 

c) nCimero de gotas que van a medirse para promediar los resultados: 25 

d) en el caso hipotØtico en donde ni el T558PM-95 o condiciones de 

25 medida especificas de direcciôn presente, pueden usarse valores por 

defecto como Se recomendó por el fabricante del equipo de ensayo. Los 

nombres de los proveedores de equipos de ensayo adecuados se 
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pueden encontrar en el conjunto adjunto a los mØtodos de ensayo 

TAPPI o pueden estar disponibles del centro de recursos de información 

del TAPPI. Los dispositivos preferidos son fabricados por Fibro System 

AB, Stockholm y se comercializan bajo la marca registrada FibroDatfi 

5 Trademark, tal como el equipo de ensayo de ângulo de contacto 

FibroDat 1100. 

iv. Para aquellos materiales (por ejemplo materiales absorbentes hidrófilos) en 

donde el angulo de contacto varla con el tiempo, las medidas se conducen 

� 10 0,05 s despuØs de la deposición de la gota. 

15 

V. Si se nota que los materiales que se van a ensayar conducen a Ængulos de 

contacto muy altos puede ser necesario ajustar la fuerza que se usa para 

liberar la gota de la Jeringa para impedir que la gota se ruede. 

2. ESEM (Microscopia de Barrido de Electrones Ambiental) 

S Las fotograflas del microscopio electrónico se toman con un XL-30 TPM disponible 

de la compaæIa FEI bajo condiciones estÆndar optimizadas para cada muestra 

20 individual. 

3. Impermeabilidad del Agua 

La impermeabilidad al agua se evalüa en general mediante medir la presión 

25 hidrostÆtica en el dispositivo de ensayo (1) como se muestra en la Figura 2. El 

agua corriente se coloca lentamente dentro del tubo (vertida a lo largo de las 

paredes interiores del tubo, por ejemplo en una localización que se muestra por la 
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flecha (2), se recomienda para minimizar el impacto del agua que corre sobre la 

superficie no tejida). La altura de la columna liquida en el tubo se observa en el 

momento liquido que iniciO su goteo por el no tejido. 

5 Una evaluaciôn mªs precisa de la resistencia al agua es posible si se sigue el 

estÆndar EDANA WSP 80.6 (05) usando una cabeza de ensayo de 100 cm2, el 

agua tenia una temperatura de 23 – 2°C, una rata de incremento de la presión de 

agua de 10 – 0,5 cm. 

� 10 4. Rata de Transmisiôn de Vapor de Agua (WVTR) 

El ensayo estÆndar EDANA WSP 70,6 (05) parte 2 

La permeabilidad at vapor se ensaya siguiendo el ensayo estÆndar EDANA WSP 

15 70.6 (05) parte 2 con los sustratos recubiertos usando un LYSSY-L80-4000 a 

38°C. 

� 
EJEMPLO I (Recubrimiento de la 

20 En una serie de experimentos un trapo industrial hecho a partir de una mezcla de 

pulpa de madera, lyocell y fibras de poliØster se usa como sustrato referencia 

mediante aplicar un recubrimiento fuertemente hidrOfobo de polipropileno 

isotâctico (i-PP). El polipropileno isotÆctico estaba disponible de Sigma-Aldrich Co. 

bajo la designaciOn de producto 182389 (10 mg/ml, 20 mg/mt o 30 mg/ml) y p-

25 xileno (50 ml) se cargan en un frasco de fondo redondo y la mezcla se pone bajo 

reflujo. El sustrato se recubre con la soluciOn caliente en Unea con las siguientes 

cinco tØcnicas de recubrim iento: 
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1. Sumergir el sustrato dentro de la soluciôn caliente 

2. Fundir la solución caliente uniformemente sobre el sustrato 

3. Cerca del 50% de la soluciÆn caliente se vierte en un plato de cristalización 

y luego el sustrato se coloca en un recipiente seguido par un vertido del 

5 resto de la soluciôn sabre el sustrato. 

4. Qolocar el sustrato dentro de un frasco de fondo redondo junto con la 

mezcla de i-PP y p-xileno antes de calentar, y 

5. Colocar el sustrato dentro del fiasco despuØs de disolver el polipropileno y 

Iponer bajo reflujo la mezcla durante pocos minutos. 

Sb 

Ws aCm, el metiletilcetona (MEK) se investiga como no solvente en una serie de 

experimentos. Para este propósito, eli-PP (10 mg/ml, 20 mg/ml a 30 mg/ml) se 

disuelve en p-xileno (30 ml). DespuŁs de colocar el sustrato dentro de la soluciôn 

caliente se agrega el MEK (20 ml), De acuerdo a la tOcnica (1) el sustrato se 

15 coloca dentro de la solución caliente y entonces se agrega el MEK (20 ml). 

DespuØs de remover el sustrato el mismo Se seca al aire. Esto se convierte en que 

esta variante especIfica de tØcnica de recubrimiento (1) usando una mezcla de p-

xileno/MEK es menos adecuada para lograr ângulos de contacto de mÆs de 

110°C. Par lo tanto, las tØcnicas de recubrimiento (2) y (3) coma se establecen 

20 anteriormente se modifican coma sigue: 

A) sumergir el sustrato en MEK antes de recubrimiento 

B) sumergir el sustrato en MEK despuØs de recubrimiento. 

25 Los resultados se resumen en la siguiente tabla. 
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Tabla 1 

Entrada ConcentraciOn 

de PP 

Volumen 

de P-xileno 

Volumen 

de MEK 

TØcnica de 

recubrimiento 

DAT 

1 10 50 2 111.6 

2 10 50 A 3 117.7 

3 20 50 3 137.5 

4 20 50 2 132.3 

5 - 20 50 4 118.4 

6 20 50 5 130.9 

7 20 50 B 2 127.4 

8 30 50 3 135.6 

Sustrato no 

recubierto 

* 

*El sustrato no recubierto absorbiô las gotas tan rÆpidamente que los Angulos de 

5 contacto no pudieron medirse usando el DAT. 

Los trapos recubiertos son evaluados por medio de las medidas de Ængulo de 

contacto (DAT = equipo de ensayo de Ængulo dinàmico con base en la tØcnica de 

gota sessile previamente descrita) y ESEM (Microscopla de Barrido de Electrones 

10 Ambiental). 

Las fotografias ESEM de un trapo recubierto de acuerdo con la presente invención 

se muestran en la Figura 1 (A) y (B) en comparación con el  sustrato no recubierto 

(Figura 1 (C)). Adicionalmente, la impermeabilidad al agua se evakia usando el 

15 ensayo estÆndar EDANA WSP 80.6 (05), pero una cabeza de ensayo de 10 cm2 y 

un incremento de presión de 10 cm/mm. El material de referenda no recubierto 

absorbiô agua inmediatamente de modo que _la presión hidrostÆtica no pudo 
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medirse. La muestra recubierta mostró un valor de presión hidrostÆtica 26 mbar 

(10 – 0,5 cm H20/min), 

Adicionalniente, un ensayo de permeabilidad se conduce con el sustrato 

5 recubierto usando un LYSSY-L80-4000 en linea con el mØtodo de ensayo descrito 

anteriormente. La permeabilidad al vapor med ida fue de 2240 g/m2 x 24 h. 

EJEMPLO 2 (Recubrimiento de Papel Tisü) 

10 10 mg/ml de isopropileno isotÆctico (Sigma-Aldrich Co, 182389) se agrega a una 

mezcla de 50 ml de p-xileno/MEK en una proporcion de volumen de 60/40 en un 

frasco de fondo redondo. La mezcla se calienta usando un manto de 

calentamiento elØctrico hasta que los granulos de i-PP desaparecen. Esto podria 

haberse logrado sin poner bajo reflujo la mezcla .Entonces, una IÆmina de papel 

15 tisü de una sola hoja secado a mano M-Torkfi que tenIa un peso base total de 

airededor de 25 g/m12 se recubre en un area de airededor de 100 cm2 mediante 

verter la soluciôn caliente uniformemente sobre el papel. La muestra se cuelga 

� verticalmente para su secado al aire ambiente. DespuØs de cerca de 12 horas, la 

muestra se almacena en un papel filtro doblado. DespuØs del acondicionamiento 

20 como se describió, el  Ængulo de contacto se mide en Imnea con el mØtodo descrito 

previamente y lIego a ser 1470 

EJEMPLO 3 (Recubrimiento de no tejido) 

25 60 ml de p-xileno, 40 ml de MEK y 2 g de grÆnulos de i-PP (Sigma-Aldrich) Se 

cargan en un frasco de fondo redondo con tres cuellos. Una abertura se ajusta con 

un condensador de reflujo, una con un termómetro y la tercera se cierra con un 
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tapón de vidrio. La mezcla se calienta usando una manta de calentamiento 

elØctrico hasta una temperatura de cerca de 126°C. A esta temperatura el 

polipropileno se disuelve completamente en el p-xileno. 

5 El no tejido (3) que va a recubrirse (SI700PHW, un no tejido de polipropileno de 

17 g/m2 termopegado hidrOfobo disponible de Union Industries SpA, Italia) se 

prepara mediante doblar una muestra sobre una placa de vidrio (6) como se 

muestra en la Figura 3. Una segunda placa de vidrio (6’) se coloca bajo la primera 

Iplaca (4) en una disposición como se muestra en la Figura 3 para agarrar los 

0 10 bordes doblados contra la primera placa. Las dos placas de vidrio se sujetan con 

ganchos (5). El propOsito de esta disposición era mantener al no tejido Iiso y 

estirado durante el recubrimiento y el enfriamiento. El grado de estiramiento en 

ambas direcciones (MD/CD) tue de airededor de 0,1 a 5%. Sin embargo, cualquier 

otra disposiciôn adecuada para un proceso industrial trabajarÆ de igual manera 

15 siempre que se mantenga al no tejido bajo tension para impedir el encogimiento o 

el arrugamiento. 

El no tejido se recubre usando una cuchara de laboratorio de metal para fundir 

pequeæas cantidades de la solución de polimero caliente sobre el no tejido. El no 

20 tejido recubierto se dejo colgando verticalmente para su enfriamiento al aire 

ambiente y los solventes se les permite evaporarse por una tapa de humo a 

temperatura ambiente. El no tejido bien enfriado se desenvuelve de las placas de 

vidrio y Se ensaya como sigue. 

25 Un tubo de vidrio largo (1) (como se muestra en la figura 2) que tiene un diàmetro 

de 1 cm tue montado verticalmente usando amasaderas (no mostradas). El no 

tejido a ser ensayado tue montado sobre el extremo de fondo del tubo del vidrio 
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mediante doblar el no tejido (3) sobre sus lados y asegurar el mismo con una 

banda de caucho (4). Se tuvo cuidado de evitar el arrugamiento en el area de 

union del no tejido con una pared de vidrio del tubo. Agua corriente se vierte 

lentamente dentro del tubo (el vertido a lo largo de las paredes interiores del tubo 

5 se recomienda para minimizar el impacto del agua que corre sobre la superficie 

del no tejido). La altura de la columna del liquido en el tuba se observa en el 

momenta en que el lIquido empieza a gotear a travØs del no tejido. Este mØtodo 

no fue optimizado para obtener valores absolutos confiables pero se permitiO una 

I comparación con el no tejido no recubierto. De acuerdo a lo anterior, Se observó 

10 que el material no tejido no recubierto empezO a gotear a una altura de columna 

de agua de airededor de 1 cm. En contraste a este, el no tejido recubierto no inició 

la fuga antes de que la columna hubiera alcanzado una altura de varios 

centImetros. Este experimento par lo tanto muestra claramente la impermeabilidad 

a los liquidos incrementada de un material no tejido recubierto en Ilnea con la 

15 presente invenciOn. 

Tal no tejido recubierto puede usarse en productos absorbentes en donde, como 

se explicO previamente, una hidrofobicidad incrementada es benØfica, par ejemplo 

en el material de mangas para pierna, como material de lÆmina de respaldo 0, Si el 

20 recubrimiento correspondiente se aplica solo parcialmente en particular en un 

patron como material de lÆmina superior o capa de manejo de fluido. 
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REIVINDICACIONES 

1. Un articulo absorbente tat como un paæal, panal pantalón, refuerzo de pantalÆn, 

toalla sanitaria, un dispositivo de incontinencia o similar, que comprende por 

5 to menos una lÆmina superior permeable a los liquidos hecha de por lo 

menos una capa de tela, espuma o material de pelIcula y una IÆmina de 

respaldo hecha de por to menos una capa de tela, espuma o material de 

petIcula, y opcionalmente por lo menos una capa adicional de tela, espuma 

� o material de peticuta, 

10 en donde por to menos una de dichas capas comprende un recubrimiento 

de un polimero termoptÆstico hidrófobo que tiene una superficie irregular y 

que muestra un ângulo de contacto de una gota de agua sessile de mÆs de 

1100, 

15 2. El articulo absorbente de acuerdo con la reivindicaciôn I en donde el Ængulo de 

contacto es mâs de 1200. 

0 
3. El articulo absorbente de acuerdo con la reivindicaciÆn I en donde el Ængulo de 

20 

contacto es mÆs de 1300, 

4. El articulo absorbente de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 

precedentes en donde el material de tela se selecciona de papel tisü y no 

tejido. 

25 5. El articulo absorbente de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 

precedentes en donde el pollmero termoplÆstico hidrOfobo comprende 

dominios cristalinos. 
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6. El articulo absorbente de acuerdo con la reivindicación 1 ó 5 en donde el 

termoplÆstico hidrOfobo estÆ libre de flUor. 

5 7. El articulo absorbente de acuerdo con (as reivindicaciones I ó 5 en donde el 

�10 

polimero termoplÆstico hidrófobo es un homo-copolimero de poliolefina. 

8. El articulo absorbente de acuerdo con la reivindicaciOn 7 en donde la poliolefina 

es polipropileno isotÆctico, 

9. El articulo absorbente de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 

precedentes en donde el recubrimiento es no seflante. 

10. El articulo absorbente de acuerdo con las reivindicaciones I ó 9 en donde la 

15 superficie irregular del recubrimiento comprende depósitos individuales de 

material de recubrimiento que pueden tamblØn agregarse y/o una estructura 

3 de red que consiste de depôsitos interconectados que forman 

S 
11. El articulo absorbente de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones a 1 

20 10 en donde el recubrimiento comprende poros y la mayoria de los poros 

visibles en la superficie del recubrimiento tienen un tamaæo par debajo de 

100 tm, 

12. El articulo absorbente de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 

25 precedentes en donde el recubrimiento se obtiene mediante poner en 

contacto dicha capa con una solución del polimero termoplÆstico en un 

solvente orgÆnico y evaporar dicho solvente. 
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13. El articulo absorbente de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones I a 

12 en donde el recubrimiento de polimero termoplªstico estÆ presente en 

una cantidad de 1 a 25% en peso con base en el peso del area de sustrato 

5 recubierta. 

14. El articulo absorbente de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 

precedentes en donde dicha lÆmina de cubierta permeable a los liquidos 

comprende dicho recubrimiento de polimero termoplÆstico hidrófobo. 

�10 

15. El articulo absorbente de acuerdo con la reivindicaciôn 14 en donde la lÆmina 

de cubierta permeable a los lIquidos estÆ hecha de un no tejido hidrófilo o 

una pelicula plÆstica perforada hidrófila. 

15 16. El articulo absorbente de acuerdo con Ia reivindicación 14 6 15 en donde dicho 

recubrimiento de un polimero termoplÆstico estÆ presente en un patron. 

10 17. El articulo absorbente de acuerdo con la reivindicaciôn 16 en donde el patron 

comprende tiras paralelas que corren en la dirección longitudinal de la 

20 lÆmina de cubierta. 

18. El articulo absorbente de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 

13 en donde dicho por lo menos una capa constituye las boca mangas de 

pierna y dichas boca mangas de pierna comprenden dicho recubrimiento de 

25 un polimero termoplÆstico hidrOfobo. 
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19. El artIculo absorbente de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 

13 en donde dicha por lo menos una capa adicional es una capa de manejo 

de fluido dispuesta entre la lâmna de cubierta y la capa absorbente y dicha 

capa de manejo de fluidos comprende dicho recubrimiento de un polImero 

5 termoplÆstico hidrôfobo. 

20. El articulo absorbente de acuerdo con la reivindicación 19 en donde la capa de 

manejo de fluidos estÆ hecha de un no tejido hidrOfilo o una lÆmina de papel 

4 tisU. 

0 1 
21. El artIculo absorbente de acuerdo con las reivindicaciones 19 6 20 en donde 

dicho recubrimiento de un polimero termoplÆstico estÆ presente en un 

patron. 

15 22. El articulo absorbente de acuerdo con la reivindicaciOn 21 en donde el patron 

comprende tiras paralelas que corren en la direcciôn longitudinal de la capa 

de manejo de fluidos. 

23. El articulo absorbente de acuerdo con cualquiera de (as reivindicaciones 1 a 

20 13 en donde dicha lâmina de respaldo, preferiblemente una lÆmina de 

respaldo impermeable a los liquidos comprende dicho recubrimiento de un 

polimero termoplÆstico. 

24. El articulo absorbente de acuerdo con (a reivindicaciOn 23 en donde dicha 

25 lÆmina de respaldo comprende un material no tejido hidrôfilo o hidrófobo 

que porta dicho recubrimiento. 



54 

de 

25. El aiCUlO 
abS0 ente de acuerdo con Ia reWfld on 24 que compten 

t 

ad\cOmente una capa absOtbte en 
donde dicho mater no ed0 es 

nd 

dtôi\0  y d\thO recUbtmient0 cute pot lo
 menos el area 

co cesP0ent0 a 

la capa absorbente, 

5 

26. El arkAgbgAeM de 
acuerdo con cualquieta de 

las reivindiCaCi0S I a 

P 
S 10 

13 en donde dicha lÆmina de respaldo es un material taminado que 

comprende por lo menos dos capas de una tela o material de pelicula y 

dicho recubrimiento estÆ presente sobre por lo menos una capa interior yb 

la capa exterior. 

27. El articulo absorbente de acuerdo con la reivindicaciOn 26 en donde una capa 

interior o la mÆs exterior es una pelicula microporosa. 

15 28. Un mØtodo para fabricar un articulo absorbente tal como un paæal, panal 

pantalôn, refuerzo de pantalón, toalla sanitaria, un dispositivo de 

4 incontinencia o similar, 

dicho articulo comprende por lo menos una lÆmina superior permeable a los 

liquidos hecha de por 10 menos una capa de tela, espuma o material de 

20 pelicula y una lÆmina de respaldo hecha de por lo menos una capa de tela, 

espuma o material de pelicula, y opcionalmente, per lo menos una capa 

adicional de tela, espuma o material de pelicula, dicho mØtodo comprende 

las etapas de 

aplicar sobre por to menos una de dichas capas una solución de un 

25 polImero termoplÆstico hidrOfobo en un solvente orgÆnico y evaporar dicho 

solvente para formar un recubrimiento que tiene una superficie irregular, e 

incorporar dicha capa recubierta en el articulo absorbente. 
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29. El mØtodo de acuerdo con la reivindicaciôn 28 en donde dicho recubrimiento 

de polimero termoplÆstico tiene una superficie irregular que muestra un 

Ængulo de contacto de una gota de agua sessile de mÆs de 1100. 

30 El mØtodo de acuerdo con la reivindicación 28 en donde dicha capa es 

seleccionada de no tejidos hidrófilos o hidrôfobos, papel tisü o pelIculas 

plâsticas hidrôfilas  o hidrófobas. 

� 10 31. El mØtodo de acuerdo a la reivindicaciôn 29 en donde la soluciôn de polimero 

15 

termoplªstico tiene una temperatura por encima de 25°C cuando se aplica. 

32. El mØtodo de acuerdo con la reivindicación 31 en donde dicha temperatura 

estÆ entre 80 a 150°C. 

33. El mØtodo de acuerdo con la reivindicaciôn 31 a 32 en donde la capa que se 

va a recubrir estØ hecha de no tejido hidrófilo o hidrOfobo y dicho no tejido 

� se fija o se estira antes de la aplicación de la sotución de un polimero 

termopIÆstco hidrófobo. 

20 

34. El mØtodo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 28, 29, 30, 31, 32 

a 33 en donde el articulo absorbente se define como en las reivindicaciones 

2, 3, 4, 5,6,7,8, 9, 10, 11, 12, 13, 14, 15, 16, 17, 18, 19, 20, 21, 22, 23, 24, 

25, 26 a 27. 

25 
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ARTICULO ABSORBENTE CON UNA CAPA FUERTEMENTE HIDROFOBAS 

Resumen 

5 La presente invención se relaciona con un articulo absorbente tal como un paæal, 

un paæal pantalón, un refuerzo de pantalón, una toalla sanitaria, un dispositivo de 

incontinencia o similares, que comprende por lo menos una lÆmina superior 

permeable a los lIquidos hecha de por lo menos una capa de tela, espuma o 

4 material de pelIcula y una lÆmina de respaldo hecha de por lo menos una capa de 

0 

10 tela, espuma o material de pelicula, y opcionalmente por Ia menos una capa 

adicional de tela, espuma o material de pelicula, en donde par lo menos una de 

dichas capas comprende un recubrimiento de un poilmero termoplÆstico hidrófobo 

que tiene una superficie irregular y muestra un angulo de contacto de una gota de 

agua sessile de mÆs de 1101. Dependiendo de la localización y la disposición de 

15 Øste recubrimiento altamente hidrôfobo surgeri los efectos benØficos en tØrminos 

20 

25 

del control de los lIquidos del cuerpo. 

WPCI 1256/I1D.153265 
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cusenclo a Impedimenta del representante principal, a de en 
prinern o segundo suplentes, en su caso, podrAn ejercer In 
repre5entad6n, en en onion uno u otrog eegin ci caso, 
asuml6ndola par ci solo hecfio de ejercerla, cesarido en eec 
momenta ci ejercicki de Is representaclón par ci prirnero, 
segundo a tercer suptents en en caso. 

AdamAs, conflero (conferimos) poder a los abogados erriba 
nambrados, par obtener In proleccldn de 

ml (nuestra) 
propledad Industrial y contra In competencla decleat, a cuyo 
efecto autotizo (amos) a los dichos npoderadoe pain quo me � (nec) representen ante cualeequlera enildadea a personas, 
eJezerPo no jurlsdiccldn, especlalmente ante Las del orden 

%’nI�t!ntIo, 
contencloso-adinlnlstrattvo y judicial, as( coma 

*.I-% tribunnies 
cia arbltremento, en todo to concerniente a los 

ilentes asuntos: a) Obtenclôn do patentas do Invczrclôn, 
macisles de utlildad, y dInettes. Induatrinles; at registro cia 
marcus de Mbrien, colectivas, defensives, do eervlclo, Lames 
comercinles, nombres comerdales, enseltee, variedade, 
vegetales y denomlnaclones de origen; su renovactón, lrsspsao, 
cambia de nombre o domiclilo, canceiadân votuntarla; y ci 
cg1stro de ilcendas de us* do esue derechos; b) Las acciones do 

competenda deeleal, protecci6n dcl consumidor, oposiclonec is 
obsenrtzclones, cnncelaclón administrative y judicial. nuildad, 
medicine eciuteinres, ccinceclón de Ucenclas, Is ttsteln, In 
protecclón cia secretes Induatilales, y on general los julcios 
clvllee, pennies, admlnisiretivos o contencioeo.adminletretivoe 
relacionados con cabs derechos; acciones y procesosqua 
prcimovamas o cc nos proralicyan. Y pta quo en tacks los 
nauntos arriba determinadas, puedan auctibuir nate mandato, 
transigir, concWnr, adrnitlr Las hechos del proceso desistir, 
canceiar, redlbk, renunclar, y ratificar los actos de a5entes 
oflcIosos. 

In due compliance with t1e terms of paragraph lot, of article 543 
of the Commercial Code do hereby appoint EMILIO PERRERO. 

W 31929; CONZALO I1EIWOMO, ton. 831; WZ CLEMENCIA 
bE PAM, tpa. 23555 sod GERMAN CAVEUER, tpa. 832 
domiciled at Carrara 4’ $’ 7245, BogotA Colombia, the first as 
principal and the olhe$ as alternates, in the order of their 
appointment, as our repiecentatLvee for all Industrial property 
matters with (acuity to L receive notifications and to appoint 
attorneys In and out of court. The first alternate shall replace 
the principal in can of his absence or of temporal or deflnf*!vs 
Impediment. The eame rule will apply when the aacod 
alternate representative e to replace the first 

one, 

or when ,e 
third Is to replace the flrt or second alternates in their turnl or 
both. of them, second. in such cases, the prin Ipa! 
representative, or the flrft or second alterflatec In their turd, ’ 
both of them, shall state their intention not to act as 
representatives through a declaration given before a Notary 
Public in Cut*anLtid, ut ueure a Uutary us another Public Official 
or a Colombian Consul abroad,- and in case of Impediment, the 
appropriate certificate esa1i suffice. If any of the appointees 
were to be definitely abent, the following alternate shall take 
his place. When the absence or impediment of the principal 
representctIve,.or of the first or second alternate In their turn 
ceases, the repsecentatlos can be taken again in their sequence. 
by the principal, the flrstor second alternate depending on cue, 
and the mere fact or Its exercise will suffice. The exercise of the 
representation by the fket, second or third alternates In their 
turn shall end at such time. 

In addition, we grant i 
above-named attorneys 
protection of my (our) 
unfair competition, for’ 
attorneys to represent iii 
with or without )uris* 
administrative contentl 
Arbitration Court, in a] 
Obtainment of patents, 
the registration of trade 
marks, slogans, comm 
varieties and denomina 
change of name or do 
regisiration of licenses 
unfair competition, pro 
observations, admLniat 

civil, pens actions an 

that in all 
Attorney, 
desist, ci 

Given and signed thls/Dado y firmado hoy 

19 February 1999 In/en 

Power of Attorney in favor of the 
i-Law so that they may obtain thc 
Industrial property and against the 
rich purpose I (we) authorize the said 
(us) before any authorities or persons, 
Mon, specially those administrative, 
is and Judicial, as well as before 
matters concerning the follciwlnç  a) 
itility models and Industrial designs; 
Larks, collective, defensive and service 
del names, trade emblems, vegetal 
:ms of origin; Its renewal, assignment, 
Idle, voluntary cancellation; and the 

use of the above rights; b) Actions of 

etlon to the consumcr, oppositions or 
tive or. Court cancellatIon, nullity, 
of licenses, the action for writ 

in of trade secrets, and In general the 
,tratjve suits relating to those’rIghtr 
d by me (us) or against site (us). Awl 

bJthle Power of 
of the case, 

k.-Jjyta done by 

3 JUL. 2009 1. It’ ELO ito Olickil - maids � ius%c%a Bengt Forshult SCA Hygiene Products AB CAVLflR A.AIXS Head of Patent flna-+m-,s+ 
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El Seflor CônauI de Colombia dabs expedir un eerificado T Coombla’on$uI uluat we a cun.uLdi’cnt*’. .J a-.(l) 
consular aubre (1) In exiatencle legal de In conipalda qua utorga I a Is al exston. of t company. WiUh tt*. 
.1 poder, (2) qua iota ajerØa an objeto aocIaI, y (3) qua Ia. P war -if-Attoney,, (2) that it I. In actual eçerciJ t 13 
personas quo olorgan el poctei eatin autodzadaa pars darlo. A c mpan)’ par as, and (3) at the persona who exacyte the 
sate efecto lea eoflcltamoa qua mueatrqn el 5.0cr CdnauI Ia. P war 0! Attoney a autorI I to do so. To thu �ff.eleaee 
pruebas quecredltan eaos hecho. (1), (2) y (3). e owth Conul tl’1e eviden to prove the above fact. ¶1). (2) - 

Ln an 
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\= ! I. DUCCION No1’1Q7j9 
MA IAELVIA MAR’ EL 

ri Tro uctwo a Ir.Ie.preIu Oficiol 
1#1163 113,73501,11- 189161 

%AJ F5. No. 2879 Mn. Ju8IlCIg 

Li 
"1, te undersigned, RICKARD STROM, ota y Publi of Go henburg, 
wedn, do hereby certify, 

that Bengt Forshul - 

has personally signed this ocu ant veleaf, ad 

M, according to a Power of Att rue 1, dated1998-O -11, signed by 
GUNtB MDERSSON and SVEN-E 1K INLO, i.bo are duly authorized 

-cP sign jointly for and on she f of - 
\’LZ WA UYGT.ENZ PRODUCTS AKTI  Or.Ncp. 5560 7-2356 

094". u cording to a Swedish Cert ftc te o Rgiatra ion, dated 
t998-O7-2O, etigt Forahult a d ly aithrized 
2 

- sign a a ocument 
on 

eba f of the coinpa y. 
EcGot - - , t a 5th ay of Februa y 1 99 

.L.Y: ...’ ZE EL C R S � Alp .. ii c.... .- *. 

Exp No ’ 79234  
Fee: SEK 35() . :. 4t*l I*� -. The Ministry for Foreign Affairs in Stockholm, hereby .*.. 4Prbro 1: certifies that. . � � \I-. Mr #1 :  D (0 t 9 has issued and signed the ..- "�’ ’1 ’ � 114.. foregoing attestation in his I �0 official Capacity . .. - - I . :1 . I .� � .. %j � Fee Stockholm this 4hiday of 44!( 03 JUL 2l  1 4 Kr’PAID 1977 / (I ’ � I CA tJL..Lr../ k1: ZI � �� %* 1� t .. - &II . . . ...... 

I I II NOTA PABA EL SRF4OK CONSW, E COLOkiBiA: Segdn lo artt os $. 4e1 C. d’.C. y480 del C. de o., si ci O.Atd.iK el-Senor Cónsuldebe er car ue tuvo a vista las p � u exIatenq*UJeuobJeto social y que quien conifer el der es et represntante V 
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:.TRADUCcx6w OFICIAL No. 17.07/99 preparada par Maria Elvira 

Martelo, Traductora Oficial aprobada par el Ministerio de 

� Justicia par Resolución 2879 de 1995 y reconocida par ci 

Miniaterio de Re].acionee Exteriores. 

(A continuaciôn se traducen los echos y legalizacionee de un 

documento escrito en inglØs y espafiol, par ci cual ScA HYGIENE 

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

CLEMENCIA DE PZZ Y GERMAN CAVELIER). Dado y. firmado ci 19 de 

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

Jee del Departamento de Paterites. 

* ** ** * * * 

Yo, ci abajo firmante RICKARD STROM, Notario Püblico de 

Gothenburg, Suecia, par el presente certifico, 

am 

Bengt Forshult 

ha firmado personalmerite ci documento anterior y 

UM de acuerdo con el poder de fecha 1998-0811, firmado par 

GUNNAR ANDERSSON y SVEN-ERIK WINLOF, guienes estn debidamente 

autorizados para firmar conjuntamente par ya nombre de ScAb 

HYGIENE PRODUCTS AXTIEBOLAG - Org. No. 556007-2356, eeg1n 

Certificado de Regiatro Sueco de fecha 1998-07-20, Beflgt Forshult estÆ 

debidamente autorizado para firmar dicho documento a 

Gothenburg, 25 de febrero de 1999. 

Ex of iclo: (Firma ilegthie), RICKARD STROM 

Exp. No.: 79234 

Derechos: SEK 350:-. 

de la compafUa. 
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: 

N. 3.066 

El Ministerio de Relaciones Exteriores en 

presente certifica que ci Sr. Rickard Strâm, 

:. 
Goteborg, ha expedido y firmado la dec].arac: 

capacidad of icial. 

Derechos Estocolmo, 25 de marzo 

Kr. 120 PAGADOS de 1999 - 

(Firma ilegth].e) Inger Hógberg.  (Sella en ti 

Relaciones Exteriores. - 

too1mo par ci 

ario P]4co de 

anterior en au 

MinisteriO de 

(En espaitol) Certificación de la capacidad legal de Bengt 

Forshult y de la existencta legal de SCA HYGIENE PRODUCTS 
ARTIEBOLAG expedida el 5 de marzo 1999 par ci Consulado de 

Colombia. en Estocolmo bajo ci No. 022. (Firma
 
M. Smith. MARfA 

SMITE RTJEDA, Encargada de las Funciories Consulares. 9db 

consular en tinta. Pagados impuesto de timbre y derechos 

consulares. 

(En espafiol) Certificaciôn de la firma de 
Inger liôgberg, 

Minjateijo de Relaciones Exteriores, Sueci.a, Oxpedida ci 01 de 

Julio de 1999 por ci Consulado de Colombia en Estocolmo bajo ci 

No. 001329. (Firma) M. Smith. MARIA SMITH REDA, Encargada de 

las Funcionea Consulares. Sella consular 

impuesto de timbre y derechos consulares 

03 JUL. 2M9 

(Al anverso) Legalizaci6n de la firma queSki 

2 
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el MINXSTERIO DE XCXONł XORES bajo el To. 11.9916 del 14 

� de Lebrero del 2000, firmado por el 1sf e tie LegalLaciones. 

Es traducci6n fiel y completa tie la cual me deja ’copia an. eata 

of Icina para su confrontación. 

COLIO 11256-801-014-7 - 

16.108 

Feb. 15/00 TLAI L ONI 

M*#I* E.VtRA M*  et 
Treductłva e Ws,p$t. OIti 

EipafIol 1ng1s 
� lea. No. 2179 Mini 

Juificto 

03 JUL. 20U9 
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CAVELIER 
4J ASOGADOS 

7 EDIFICIO 5151<1 
CARREPA 4a N’72-36 
BOGOTA, 8 COLOMBIA 

CESION 

Yo, (nosotros) abajo firmado (s) 

(1) Carolyn BERLAND 

(2) Rozatla BITIS 

domiciliado(s) en (1) Furugatan 13, 43136 MOindal, Suecla; 

(2) Rosengatan 5, 43443 Kungsbacica, Suecia. 

declaro(amos) bajojuramento ser inico(s) y vcrdadero(s) inventor(es) 

de la invención: 

declaro(amos) asi mismo qua cedo(cmos) y transEero(erimos), sin 
limitación, a favor de Ia sociedad 

SCA HYGIENE PRODUCTS AS 

constituida y existente de confomildad con las Ieyes de 

Suecia 

domiciliadaen 8-405 03 Gteborg, 
Suecla 

todos los derechos inherentes a dicha invención y que [a citada 

Compafila queda fäcultada pam solicitar en Sn nombre la patante de 

invención colTespondiante en laRepüblica de Colombia. 

374 

r?3 
a3Lq9 

ci 

ASSIGNMENT 

I (we), the undersigned 

(1) Carolyn BERLAND 

(2) Rozalla BillS 

,of (1) Furugatan 13,431 36 MöIndaI, Sweden; 

(2) Rosengatan 5,434 43 Kungsbacka, Sweden. 

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

ABSORBENT AR1 CLE WITH A STRONGLY 
HYDROPHOBIC LAYER 

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

SCA HYGIENE PRODUCTS AS 

a corporation constituted and existing in conformity with the laws of 

Sweden 

domiciled in 5405 03 Goteborg, 
Sweden 

all rights inherent to said invention and that the above mentioned 
company hereby is enabled to apply, in its name, for the corresponding 
patent invention, in the Republic of Colombia 

Dado y firmado hoylGiven and signed this May 19, 2009 - - 
Götcb’ en/in 6 

por/by Carolyn BERLAND 

Firina/Signantre 7e4 

Dado y firmado hoy/Given and in th 
May 19, 2009 

en/in Giiteborg ?’ 

por/by RozaliaBIllS 
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CERTJPICAC1ÔN NOTARL4L (INDIVIDUO) 

Abs din del niosde  

de 200_ Ante zn Notario PÆblivo do 

comparecid(eron) personabnente________________ 

a quien(es) doy fe do conocer y me conata que es(son) la(s) 
persona(s) flru3ante(s) del docuiriento qua precede, y quien(es) 
tiene(n) capacidad legal pars oturgarlo 

NOTAIUAL ClRTI1 

On this /0 day of 

200 before me, a Notary 

pprsonaUyappeare1 (fi 

//4 C’ 

V 

of 

lce, e, 

\C) 
(INDIVIDUAL) 

to me known, and known to me to be the persor,jsLwho executed 
that foregoing document andho haghave) legal capacity to 
execute it 

.4 ,Ji - 

NoT10 PUBLICO-NOTARY PUBLIC___________________ 

- . APOSTILLE 

(Convention do La Kaye da S octobre 1961) 

I. Country: ................ 

This public document 

2. has been signed by. 4’c4y1............................... 
3. acting in the capadty of 6t ............ 
4. bears the seal/stamp ofM  A

 

Certified 

S. at 6. the ) 

9. Seal/ 10. Signature 

__ 
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(12) INTERNATIONAL APPLICATION PUBLISHED UNDER THE PATENT COOPERATION TREATY (PCI) 

(19) World Intellectual Property Organizationtu 1111IJIJ IflIIIIHIIB IlIlllluhI]IIIItIII International Bureau 

0 
(43) International Publication Date PCT 

(10) International Publication Number 

19 June 2008 (19.06.2008) WO 2008/071202 Al 
(51) International Patent ClassificatIon: BillS, Rolla [SEISE]; Rosengatan 5,8434 43 Kungs-

A6IF 13/537(2006.01) D06M23110 (2006.01) backa (SE). 
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(54) Title: ABSORBENT ARTICLE WITH A STRONGLY HYDROPHOBIC LAYER 

(A) 

(B) 

(C) 

[Continued on next page] 

(57) Abstract: The present invention relates to an absorbent article 
such as a diaper, panty diaper, panty liner, a sanitary napkin, an in-
continence device or the like, comprising at least a liquid-permeable 
topshcet made from at least one layer of web, foam or film material and 
abacksheet made from at least one layer of web, foam or film material, 
and optionally at least one further layer of web, foam or film material, 
wherein at least one said layers comprises a coating of a hydrophobic 
thermoplastic polymer having an irregular surface and shows a con-
tact angle of a sessile water drop of more than 110’. Depending on 
the location and the arrangement of this highly hydrophobic coaling 
beneficial effects in terms of the control of body liquids arise. 
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Absorbent article with a strongly hydrophobic layer 

The present invention relates to an absorbent article such as 

a diaper, panty diaper, panty liner, sanitary napkin 

incontinence device or the like comprising at least one layer 

-made from a strongly hydrophobic material. The high 

hydrophobicity results from a coating of. a hydrophobic 

thermoplastic polymer having an irregular surface. 

BACKGROUND OF THE INVENTION 

Absorbent articles of the present kind generally comprise a 

liquid permeable coversheet (topsbeet) which is located 

adjacent the wearer’s body, a liquid impermeable coversheet 

(backsheet) which is located distant from the wearer’s body 

and adjacent the wearer’s clothing and an absorbent layer 

interposed between the liquid permeable topsheet and the 

liquid impermeable backsheet. Sometimes however, in specific 

absorbent articles, the absorbent layer can also be renounced 

to. 

Over many years diapers have been produced with an outer 

backsheet formed of a vapour- and liquid-impermeable plastic 

film to eliminate leakage of fluid from the diaper. However, 

the feel of plastic backeheets is often perceived by the 

consumer as cool and unpleasant in comparison to conventional 

cloth diapers. Moreover, such plastic backeheets also trap 

the moisture vapour and the heat generated by the body and 

lead to an environment in the diaper which promotes skin 

irritation and feels very uncomfortable. Therefore, the 

majority of absorbent articles such as diapers or sanitary 

napkins marketed nowadays make use of breathable backeheet 

materials which permit vapours to escape from the absorbent 

article while still preventing exudates from passing through 

the backsheet. Exemplary breathable materials are for 

instance woven webs, nonwoven webs, composite materials such 

as film-coated nonwoven webs and microporous films. Even with 
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modern backeheet materials, there is still a trade off 

between the capacity of a backsheet material to prevent the 

passage of body liquids and its breathability. Therefore, it 

would be desirable to increase the hydrophobicity of 

backeheet. materials since highly hydrophobic materials could 

be imparted with a higher breathability (for instance by 

increasing the number and/or size of pores) without impairing 

the liquid-impermeability. 

’ Another problem occurring in diapers and sanitary napkins is 

the uneven distribution of body liquid in the absorbent 

layer. The body fluid insulting into the central area of a 

disposable absorbent product tends to wet only the centre of 

the absorbent layer while the edges, especially in the 

elongated direction remain dry. Accordingly, the absorbing 

capacity of the absorbent layer is not used effectively. 

Moreover, so-called "gel blocking" may occur since the 

superabsorbent polymer often used in the absorbent layer 

swells in the central area under formation of a gel and 

prevents further spreading of the fluid. Therefore, current 

absorbent articles, in particular current diapers typically 

possess so-called fluid handling layers interposed between 

the topeheet and the absorbent layer. These fluid handling 

layer enhance fluid transport in a plane parallel to the 

. 

absorbent layer, preferably in the elongated direction of the 

absorbent product. This may for instance be achieved by a 

nonwoven sheet material containing oriented hydrophilic 

fibers. Furthermore, EP 0 748 894 A2 discloses in the same 

connection a 

method for increasing directionality of fluid 

transport in nonwoven sheet materials, for instance by 

printing hydrophilic nonwovens with elongated, continuous 

hydrophobic stripes. The hydrophobizing agents are preferably 

water-insoluble paraffin compounds. The hydrophobic stripes 

are said to have a water contact angle over 900. The 

resulting nonwoven materials can be used as cover stock 

material (fluid permeable topebeet), as sublayers or 

transport layers (fluid handling layers) in disposable, 
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hygienic absorbent articles. In view of this teaching it 

would be desirable to achieve an even stronger increase in 

directionality of fluid transport. 

� EP 0 985 392 Al relates to a disposable absorbent article 

comprising at least one "superhydrophobic" layer having a 

static water contact angle higher than about 1200, most 

preferably between 150 and 1650. In the examples small 

silicone, PE (polyethylene) or PP (polypropylene) substrates 

are subjected to a modulated glow discharge plasma treatment 

performed with a fluorocarbon gas or vapour to generate a 

continuous, fluorocarbon thin film with a superhydrophobic 

surface tightly bound to the substrate. Allegedly, this 

technique can also be applied to other substrates including 

nonwoven layers. Apart from the fact that experimental proof 

is missing as to whether this coating technique can be 

successfully applied to nonwovena it remains to be noted that 

this coating technique is cumbersome and costly. Moreover, 

for environmental reasons, it is undesirable to use a 

fluorocarbon coating in a disposable absorbent hygiene 

article. 

WO 02/084013 A2 discloses a polymer fiber having a self-

cleaning and water repellent surface which is comprised of at 

S 
least one synthetic fiber material and synthetic, at least 

partially hydrophobic surface with elevations and depressions 

made of particles that are joined to the fiber material 

without adhesive, resins or lacquers. The only example 

discloses a polyamide fiber having an advancing contact angle 

of almost 1600. It is also stated that these fibers can be 

used in various areas, mostly for sportive activities. Hints 

to the use of these fibers in nonwoven materials or absorbent 

hygiene articles of the claimed type are missing. 

US 2002/0013560 discloses a unitary absorbent core including 

a fibrous absorbent layer having an upper fluid receiving 

surface and a lower surface with a hydrophobic vapour-
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transmissive moisture barrier integral with the lower surface 

of the absorbent layer. Also disclosed is a process wherein 

to the lower surface of the fibrous absorbent layer a 

hydrophobic material is applied which at least partially 

coats at least some of the fibers of the lower surface of the 

absorbent layer. In a preferred embodiment, the vapour-

transmissive moisture barrier is formed by applying a 

hydrophobic polymeric latex emulsion to achieve a contact 

angle for water to about 800 or greater. 

*3 WO 90/05063 concerns a wrap composed of paper, paper board of 

similar fibrous material which is coated with a vapour 

barrier type of coating mix containing polyolef in plastic. As 

typical application for such wraps this document mentions the 

wrapping of large-size paper rolls. The coating mix is 

composed of isotactic polypropylene with atactic 

polypropylene or amorphous poly-a-olefin acting as a 

plasticizer. 

WO 97/16148 relates to a breathable diaper, feminine hygiene 

or like disposable sanitary product including a backsheet 

formed of a multilayer nonwoven material which is hydrophobic 

and vapour permeable, said backsheet material having at least 

two melt-blown layers. The construction preferably includes a 

hydrophobic enhancer formed of a multilayer nonwoven 

material. The hydrophobic enhancer is disposed at least 

partially outwardly of the barrier base and inwardly of the 

backsheet. The hydrophobic enhancer may be a hydrophobic 

coating disposed adjacent an inner surface of the backsheet, 

the coating being polymeric, but cracked or fractured to 

provide breathability thereto.. The cracked coating is 

preferably an ethyl-vinylacetate (EVA) extrusion having 

cracks or fractures sufficient to provide breathability 

thereto. 

US 2005/0004541 Al is directed to an absorbent core which may 

be used with food packaging to absorb and retain fluid exuded 
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by a food product. This absorbent core includes a first 

fibrous absorbent layer the lower surface of which is in 

contact with an upper surface of a synthetic carrier which 

has a lower surface integral with a first hydrophobic vapour 

transmissive moisture barrier. The hydrophobic barrier 

material coats at least some of the individual fibers of the 

absorbent layer. In a preferred embodiment the vapour 

transmissive moisture barrier is formed by applying a 

hydrophobic polymeric latex emulsion to achieve a contact 

angle for water of about 800 or greater. 

SE 8,502,556 concerns a method of applying synthetic 

polymers, for examples polyolef ins on fibers to facilitate 

thermal consolidation of fiber mats by dry forming. In 

example 1 a solution of polypropylene in xylene at a 

concentration of 1 to 2% was prepared. Dried and finely 

separated pulp material was added to this solution to obtain 

a fiber concentration of 2% and the mixture was heated to a 

temperature of 100 to 1150C. After about 15 min the pulp 

material was removed from the solution, pressed to obtain a 

dry content of about 20% and thereafter dried. 

WO 2006/049664 discloses a composite material comprising a 

plurality of nanofibers intertwined with aplurality of cores 

fibers such as pulp fibers to form one or more layers. The 

resulting web materials can be used in absorbent products. In 

one embodiment, some or all of the nanofibers comprise 

hydrophobic fibers of sufficiently small diameter to simulate 

the lotus effect in their hydrophobicity and self-cleaning 

abilities. According to this document the nanofibers having 

an average diameter not greater than about 1500 nm and are 

produced by electrospinning. For some applications it is 

however not favourable to incorporate such fine fibers into a 

web material. Furthermore, electrospinning represents an 

expensive and complicated manufacturing technique. 



WO 2008/071202 

6 

PT/EP2006/011915 

WO 2005/005696 relates to a nonwoven web comprising a layer 

having a significant number of nanofibers with diameters less 

than 1 pm, wherein a coating substance is applied to a 

surface of said nanofibers. One among many examples of 

coating substances are hydrophobic treatments such as poly-

di-methylsiloxane. The resulting nonwoven webs may be 

utilized as barrier layer disposed between an absorbent core 

and an outer layer of a disposable absorbent product. 

However, this document does neither relate to the coating 

with thermoplastic polymers nor the formation of an irregular 

surface (rough surface) enhancing hydrophobicity. 

US 2006/0094320 Al has a similar disclosure than WO 

2006/049664 Al. 

Other applications relating to nanofiber-based webs and their 

use as barrier layers are WO 2005/103354, WO 2005/103357, WO 

2005/004769, WO 2005/005704, WO 2005/004767, Us 2005/0008776 

and US 2004/0266300. 

Accordingly, the present invention aims at providing an 

absorbent article with improved properties in a simple 

manufacturing process. 

The present invention also aims at overcoming drawbacks 

associated with the prior art. 

The technical object of the present invention also involves 

the aspect of modifying layers, in particular web, foam or 

film materials used in absorbent articles in a manner leading 

to a drier environment and thus more skin comfort, for 

instance by directing fluid transport and/or modifying the 

surface properties of said layers in a manner that allows for 

using materials having a higher breathability. 

The present invention also aims at providing a simple method 

for producing such absorbent articles. 
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Further technical objects will become apparent from the 

preceding discussion of the prior art and the following more 

detailed description of the present invention. 

SUMMARY OF THE PRESENT INVENTION 

The present invention provides 

� an absorbent article such as a diaper, panty diaper, 

panty liner, a sanitary napkin, an incontinence device 

or the like, comprising at least a liquid-permeable 

topeheet made from at least one layer of web, foam or 

film material and a (preferably liquid-impermeable) 

backeheet made from at least one layer of web, foam or 

film material, and optionally at least one further layer 

of web, foam or film material, 

wherein at least one of said layers comprises a 

coating of a hydrophobic thermoplastic polymer having an 

irregular surface and shows a contact angle of a sessile 

water drop of more than 3.3.00; and 

� a method of making an absorbent article, an absorbent 

article such as a diaper, panty diaper, panty liner, a 

sanitary napkin, an incontinence device or the like, 

comprising at least a liquid-permeable topeheet made 

from at least one layer of web, foam or film material 

and a (preferably liquid-impermeable) backeheet made 

from at least one layer of web, foam or film material, 

and optionally at least one further layer of web, foam 

or film material, 

wherein at least one of said layers comprises a 

coating of a hydrophobic thermoplastic polymer having an 

irregular surface and preferably shows a contact angle 

of a sessile water drop of more than 13.00, said method 

comprising the steps of 
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applying onto at least one of said layers a 

solution of a hydrophobic thermoplastic polymer in an 

organic solvent and evaporating said solvent to form a 

coating having an irregular surface, and incorporating 

said coated layer into the absorbent article. 

FIGURES 

Figures 1 (A) and (B) show ESEM pictures of wipe material 

coated with isotactic propylene in accordance with the 

present invention. The uncoated substrate is shown in Figure 

1(C). 

Figure 2 shows schematically a teat device used for 

evaluating water-impermeability of coated nonwoven materials 

via hydrostatic pressure. 

Figure .3 Shows an schematically arrangement of two, glass 

plates used by the present inventors to fix nonwovens to be 

coated. 

� DETAILED DESCRIPTION OF THE PRESENT INVENTION 

. . 
Wherever the following description uses the term "comprising" 

or "containing" it shall be underStood that the same may. also 

be replaced by the more restrictive terms "essentially 

consisting of" and "consisting of" as long as this leads to 

technically meaningful embodiments. 

As "absorbent article" we understand articles capable of 

absorbing body fluids such as urine, watery feces, female 

secretion or menstrual fluids. These absorbent articles 

include, but are not limited to diapers, panty diapers, panty 

liners, sanitary napkins or incontinence devices (as for 

instance used for adults). 
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Such absorbent articles have a liquid-permeable coversheet 

(topsheet) which during use is facing the wearer’s body. They 

further comprise a (preferably liquid-impermeable) coversheet 

(backeheet), for instance a plastic film, a plastic-coated 

nonwoven or a hydrophobic nonwoven and preferably an 

absorbent layer enclosed between the liquid-permeable 

topsheet and the preferably liquid-impermeable backsheet. In 

some absorbent products without absorbent layer, such as 

specific panty liners marketed by the present applicant under 

4 . various trademarks in connection with the product name 

"Freshness everyday", the absorbent capacity of topsheet and 

backsheet is sufficient to absorb small amounts of female 

secretion. 

"Liquid-impermeable" materials, such as liquid-impermeable 

nonwoven and film materials (e.g. micrOporoUB film) are 

capable of preventing body liquids such as urine, menses and 

watery feces from passing through under normal conditions of 

use. They are preferably employed as backsheet and leg cuff 

material. According to preferred embodiments, the liquid-

impermeability of such materials can be expressed as water 

resistance according to EDANA WSP 80.6 (05) (see also 

examples) of more than 40 mbar, more than 50 mbar, more than 

55 mbar, more than 60 mbar, more than 65 mbar, more than 70 

embar, more than 75 mbar, or more than 80 mbar, with 

increasing preference, e.g. as water resistance of more than 

85 mbar to 150 mbar, or 90 to 120 mbar. If not stated 

otherwise, this relates to all liquid-impermeable materials 

mentioned in this application. 

In absorbent articles of the claimed type at least one layer 

of web, foam or film material comprises a coating of the 

hydrophobic thermoplastic polymer, said coating having an 

irregular surface. The term "irregular surface" is intended 

to cover surface structures increasing the hydrophobicity 

beyond the hydrophobicity of a smooth surface made from the 

thermoplastic polymer constituting the coating. This effect 
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also known as "lotus effect" typically arises in the presence 

of micrometer roughness The term "irregular surface" also 

distinguishes the present invention from uniform coatings of 

thermoplastic polymers on layer materials of the described 

kind where the thickness of the coating essentially does not 

change over the coated substrate (film, foam or fibers of 

web). Preferably, the irregular surface comprises or consists 

of individual deposits (e.g. essentially spherical deposits 

or thread-like deposits) of coating material which may also 

4 aggregate and/or of a network structure consisting of 

interconnected deposits forming (air-filled) pores. 

Preferably, at least some (e.g. at least 10%, at least 30% or 

at least 50%) of the observable dimensions, more preferably 

the average peak-to-valley height for aggregates, the pore 

diameter for networks or the diameter of thread-like deposits 

have an average size of at least 1 pm, in particular at least 

3 pm, but preferably not more than 100 pm, e.g. 5 to 50 pm. 

According to an alternative embodiment, a standard roughness 

measure such as the arithmetic average roughness Ra is at 

least 1 pm, in particular at least 3 pm, but preferably not 

more than 100 pm, e.g. 5 to 50 hun. The roughness measured 

shall be the roughness of the coating, not the roughness of 

the underlying structure such as nonwoven. Measurement can be 

frmade on the surface of a single film. 

The average peak-to-valley-height is measured in respect of 

the coated surface, e.g. film or foam surface or fiber 

surface in the case of webs, by means of optical measurement 

methods such as SEN techniques, profiling techniques such as 

AFM stylus profilers. Alternatively optical techniques can be 

used. Preferably, the determination of the above concrete 

roughness values is conducted using SEN, optionally in 

Connection 

with image processing software. 

The coated layer of web, foam or film material shows contact 

angle values of a water drop contacting said layer of more 

than 1100, preferably more than 1200, even more preferably 
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more than 1300, for instance more than 1400 or more than 

1500. One technique for achieving this high degree of 

hydrophobicity will be explained in further detail in 

connection with the claimed method. It is based on a 

procedure described for the first time by H. U. Erbil et al., 

Science, Vol. 299, 2003, pages 1377-1380, "Transformation of 

a simple plastic into a superhydrophobic surface". In 

accordance with the present invention and the Erbil reference 

such Buperhydrophobic surfaces result from the increase of 

the surface roughness so that the local geometry provides a 

large geometric area for a relatively small projected area. 

This effect can be observed in nature on the leaves of the 

sacred lotus. The surfaces of these leaves have micrometer-

scale roughness (as also observed for the present invention) 

resulting in water contact angles up to 1700. In the present 

invention air that is trapped between the droplets and the 

irregular surface equally minimizes the contact area. 

The contact angle can be determined in line with TAPPI 

method T558PM-95 (1995) according to a procedure described 

in the examples. 

If the coating of thermoplastic polymer only partially covers 

the web, foam or film material on a macroscopic scale the 

. above contact angle measurement is conducted solely in 

respect of the coated area. 

The "film material" to be coated can be any polymer film 

material usable in absorbent articles. It is preferably a 

(macro-)perforated plastic films (as used for topsheets) or a 

microporous breathable film as commonly used as backeheet 

material. Suitable microporous films will be explained later 

in further detail in connection with embodiments relating to 

hydrophobic coatings on the backeheet and parts thereof. 
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As "web material" we understand preferably coherent flat 

fiber-based structures, in particular of paper tissue, woven 

or nonwoven type. 

A tissue parer is defined as a soft absorbent paper having �a 

low basis weight. One generally selects a basis weight of 8 

to 30 g/m2, especially 10 to 25 g/m2 per tissue layer. Each 

tissue layer may consist of various non-separable sublayers 

generated for instance by means of a multiple headbox in the 

paper machine. The density of tissue is typically below 0.6 

- 9/cm3, preferably, below 0.30 g/cm3 and more preferably 

between 0.08 and 0.20 gf cm3 

The production of tissue is distinguished from paper 

production by its extremely low basis weight and its much 

higher tensile energy absorption index (see DIN EN 12625-4 

and DIN EN 12625-5). Paper and tissue paper also differ in 

general with regard to the modulus of elasticity that 

characterizes the stress-strain properties of these planar 

products as a material parameter. 

A tissue’s high tensile energy absorption index results from 

the outer or inner creping. The former is produced by 

compressiOn of the paper web adhering to a dry cylinder as a 

. result of the action of a crepe doctor or in the latter 

instance as a result of a difference in speed between two 

wires ("fabrics"). This causes the still moist, plastically 

deformable paper web to be internally broken up by 

compression and shearing, thereby rendering it more 

stretchable under load than an uncreped paper. 

Moist tissue paper webs are usually dried by the so-called 

Yankee drying, the through air drying (TAD) or the impulse 

drying method. 

The fibers contained in the tissue paper are mainly 

cellulosic fibres, such as pulp fibers from chemical pulp 
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(e.g. Kraft sulfite and sulfate pulps), mechanical pulp (e.g. 

ground wood), thermo mechanical pulp, chemo-mechanical pulp 

and/or cheino-thermo mechanical pulp (CTMP). Pulps derived 

from both deciduous (hardwood) and coniferous (softwood) can 

be used. 

Nonwovens represent flexible porous fabrics, which frequently 

resemble textiles, but are not produced by the classic 

methods of weaving warp and weft or by looping, but by 

intertwining and/or by cohesive and/or adhesive bonding of 

- typical synthetic textile fibers which may for example be 

present in the form of endless threads or threads 

prefabricated with an endless length, as synthetic threads 

produced in situ or in the form of staple fibers. 

Alternatively, they may be made of blends of synthetic fibers 

in the form of staple fibers and natural fibers, e.g. natural 

vegetable fibers (see DIN 61 210 T2 of October 1988 and 

ISO 9092 - EN 29092). Further embodiments will be explained 

in connection with topsheet materials. 

According to one preferred embodiment of the present 

invention, the coating of the hydrophobic thermoplastic 

polymer comprises crystalline domains. For this reason, it is 

less desirable to employ amorphous thermoplastic polymers 

since these lack the capability to form such crystalline 

domains. Accordingly, it is preferred to utilize as starting 

material for the coating semicrystalline and crystalline 

thermoplastic polymers. The degree of crystallinity (prior to 

the formation of the coating) is preferably at least 30, 40, 

50, 60, 70, 80, 90% with increasing preference in this order. 

The degree of crystallinity can be measured according to 

methods known in the art, for instance by X-ray diffraction 

analysis. As will be explained later in further detail, it is 

believed that the crystalline or semi -crystalline nature of 

the thermoplastic starting polymer, and the capacity to form 

crystalline domains during rapid cooling, enhances the 

formation of an irregular surface and thereby strongly 
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increases hydrophobicity of the coating. During this rapid 

cooling from a preferably hot solution of the thermoplastic 

polymer the degree of crystallinity may lower depending on 

the deposition rate. The degree of crystallinity in the 

resulting coating may thus be more than 20%, more preferably 

more than 30%, even more preferably more than 40%, in 

particular more than 50%, for instance 60 to 100% or 70 to 

90%. 

� The hydrophobic thermoplastic polymer is preferably 

constituted by monomers consisting of carbon and hydrogen 

atoms. Although it is conceivable to use, at least in a minor 

proportion, monomers containing also other atoms such as N or 

0, this is less preferred. Similarly, the thermoplastic 

polymer is, preferably free of fluorine atoms. The 

thermoplastic polymer is preferably a polyolef in homo- or 

copolymer. Examples for po].yolef in bomopolymers are 

polyethylene and polypropylene. Ethylene and/or propylene may 

also be copolymerized with other ethylenically unsaturated 

monomers as long as the resulting copolymer still can be 

regarded as thermoplastic. Ethylene/propylene copolymers may 

also be used. To lower the melting point propene may for 

instance be copolymerized with minor amounts (e.g. less than 

10 wt. -!k) of another u-olefin such as ethylene, 3.-butene or 

, 3.-hexene. Preferably, the comonomer and its amount are 

selected having regard to the desired degree of 

crystallinity. 

One particularly preferred thermoplastic polymer is isotactic 

polvprovlene. Depending on the catalyst system used for its 

manufacture its isotactic index (% insoluble in boiling 

beptane) is preferably at least 88%, more preferably at least 

92%, in particular at least 98% by weight (see TJllmann’s 

Encyclopedia of Industrial Chemistry, fifth completely 

revised edition, volume A 21, 1992, pages 518 to 547). The 

isotactic polypropylene is preferably obtained from the 

polymerization of propene in the presence of heterogeneous 
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Ziegler-Natta catalysts. With the more recent catalyst 

generation (MgC].2-supported TiC14 x A1Et3) an isotactic index 

of more than 98 wt. -% is for instance achievable. The melt 

flow index (230°C/2.16 kg) of the thermoplastic polymer 

ranges preferably from 0.3 to 50 dg/min, e.g. from 1 to 40, 

or 5 to 10. Typical and preferred Mw/Mn values are S to 10. 

In terms of melting point the thermoplastic polymer is also 

not subject to a particular restriction. Typical melting 

points are in the range from 130 to 200°C, for instance 150 

Vto 190°C. One suitable and commercially available 

� thermoplastic polymer is isotactic polypropylene which is 

offered by Sigma-Aldrich Co. under the product number 182389 

(average Mw - 250000 GPC, melting point 1890C). 

Depending on the substrate material (layer of web, foam or 

film material) to be coated it may also be preferred to 

generate a non-sealing coating. The term "non-sealing" 

denotes coatings where the coating does not cover the entire 

coated area and correspondingly still allows for the passage 

air and/or water vapour. The term "non-sealing" is however 

not restricted to certain shapes of the coating and 

passageways leading from one side of the coating through the 

coating to the other side. As explained before, the 
non-

sealing coating preferably comprises individual deposits of 

thermoplastic polymer which may however form larger 

aggregates (e.g. essentially spherical deposits or thread-

like deposits) and/or of a network structure consisting of 

interconnected deposits forming (air-filled) pores. 

The use of non-sealing coatings is particularly preferred in 

combination with layer materials which are air- and/or water 

vapor-permeable (breathable) themselves such as foam, 

nonwoven, tissue paper, perforated plastic films (as used for 

topsheets) or microporous plastic films (as used for 

backsheets). Wherever the present application refers to 

"breathable" materials it is preferred that the same display 

with increasing preference WVTR values (water vapor 
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transmission rate) of more than 600, more than 900, more than 

1200, more than 1500, more than 1800, more than 2100, more 

than 2400, more than 2700, more than 3000, more than 3300, 

more than 3600 g/m2 x 24h measured according to EEANA WSP 

70.6 (05) part 2 as specified in the examples, e.g. 4200 to 

6000, or 4500 to 4800 g/m2 x 24h. 

Especially with a (preferably) liquid-impermeable but vapor-

permeable (breathable) material it is strongly preferred to 

apply the coating of thermoplastic polymer in an amount and a 

manner that reduces the inherent breathability of the 

material as little as possible. In one alternative and 

preferred embodiment of the invention, it is also possible to 

render common liquid-permeable nonwovens (of the type 

described herein) liquid-impermeable by coating these with 

thermoplastic polymer to generate an irregular and strongly 

hydrophobic surface. The resulting material will still show 

the necessary breathability but can be used as backsheet 

material owing to its capacity to prevent the passage of body 

liquids. Nonwovens treated in this manner can also be used as 

leg cuffs as will be explained later. 

If, on the other hand, the liquid permeability of the 

substrate to be treated (layer of web, foam or film material) 

. ia essential for its functioning in the absorbent article 

typically only a partial coating is applied thereto, for 

instance a regular pattern of hydrophobic areas with 

thermoplastic polymer that guide the liquid flow in a certain 

direction. 

Preferably, the non-sealing coating of thermoplastic polymer 

comprises individual, and discretely discernible deposits 

(e.g. essentially spherical deposits or thread-like deposits) 

of coating material which may also aggregate and/or a network 

structure consisting of interconnected deposits forming (air-

filled) pores. The network structure may be constituted by 

branched and intermingled sticks and bumps of thermoplastic 
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polymer as described by Erbil. The network may also be 

described as a sponge-like coherent deposition of 

thermoplastic polymer. 

Network-like structures typically arise when the substrate 

material is dipped into a Solution of the thermoplastic 

polymer or such solution is cast onto the substrate prior to 

a relatively quick evaporation of the organic solvent. The 

spray deposition of the thermoplastic polymer solution on the 

substrate, on the other hand, seems to enhance the formation 

of the afore-mentioned essentially spherical deposits of 

thermoplastic polymer, preferably isotactic polypropylene. 

Preferably, these spherical deposits possess each a rough and 

structured surface and/or form large aggregates randomly 

spread over the substrate. The individual spherical deposits 

may for instance show a diameter in the range of S to 50 pm, 

e.g. 10 to 20 pm. 

If the non-sealing coating comprises pores, the majority of 

pores visible at the surface preferably has a size below 100 

Um, more preferably below 50 pm, for instance below 40 or 

below 30 pm. In this connection "majority of pores" means 

more than 50% while a ratio of at least 60%, at least 70% or 

at least 80% is preferred. 

The strongly hydrophobic coating having an irregular surface 

is preferably obtainable by contacting the layer (web, foam 

or film) to be treated with a preferably hot solution of the 

thermoplastic polymer in a suitable organic solvent followed 

by evaporating said solvent. Details of more preferred 

embodiments of this procedure will be explained later in 

connection with the claimed method. 

According to one embodiment of the present invention, the 

liquid permeable coversheet (topeheet) comprises the coating 

of a hydrophobic thermoplastic polymer. Moreover, it is 

preferred that this coating does not cover the entire 
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topsheet surface. Preferably, the coating is applied in a 

pattern, in particular in a regular pattern. In this 

embodiment the coating preferably constitutes from 5 to 90%, 

more preferably from 10 to 80%, in particular from 20 to 70% 

(e.g. from 30 to 60%) of the entire topsheet area. According 

to one embodiment, the pattern comprises parallel stripes 

running in the longitudinal direction of the coversheet. 

These stripes may for instance be elongated continuous 

hydrophobic stripes of the type shown in figure 1 of EP 

0 748 894 A2. The width of these stripes is not particularly 

restricted. For practical reasons it lies usually in the 

range of from 0.2 to 2 cm, in particular 0.5 to 1.5 cm. 

The above-explained partial coating, in particular pattern of 

hydrophobic thermoplastic polymer is preferably applied to 

hydrophilic topsheet materials. As "hydrophilic" we do not 

understand solely those topsheet and other materials that 

were made from hydrophilic fibers or polymers such as 

cellulosic fibers, e.g. cotton, pulp, rayon or viscose 

fibers, or polyester, polyamide (e.g. nylon), acrylic (e.g. 

polyacrylonitrile) polymers or polyurethane or wool fibers. 

The term "hydrophilic" equally extends to topsheet and other 

materials, for instance nonwoven materials that were made 

from hydrophobic fibers or materials and subjected to a 

bydrophilizing treatment, for instance with a suitable 

surfactant and/or a physical hydrophilizing treatment such as 

corona discharge, plasma or flame treatment. Generally, 

"hydrophilic" materials are characterized by contact angles 

of a sessile water drop on a smooth surface of less than 900 

while "hydrophobic" materials show contact angles of a 

sessile water drop on a smooth surface thereof of more than 

900. 

A suitable topsheet may be manufactured from a wide range of 

materials such as woven and nonwoven materials (e.g. a 

nonwoven web of fibers), polymeric materials such as 

apertured plastic films, e.g. apertured formed thermoplastic 
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films and hydroformed thermoplastic films; porous foams; 

reticulated foams; reticulated thermoplastic films; and 

thermoplastic scrims. Suitable woven and nonwoven materials 

can be comprised of natural fibers or from a combination of 

natural and synthetic fibers. Examples of suitable synthetic 

fibers which may comprise all or part of the topsheet include 

but are not limited to polyamide (e.g. nylon), acrylic (e.g. 

polyacrylonitrile), aromatic polyamide (e.g. aramide), 

polyolef in (e.g. polyethylene and polypropylene), polyester, 

butadiene-styrene block copolymers, natural rubber, latex, 

spandex (polyurethane) and combinations thereof. Synthetic 

fibers that contain more than one type of repeat unit can 

result from combining repeat units at the molecular level 

within each macromolecular strand (copolymer), between 

macromolecular strands (homopolymer blends), or combinations 

thereof (co-polymer blends); or they can result from 

combining repeat units at a higher scale level with distinct 

nanoscopic, microscopic, or macroscopic phases (e.g., 

multicomponent fibers). Each component of a multicomponent 

fiber can comprise a homopolymer, a copolymer, or blends 

thereof. Bicomponent fibers are common versions of 

multicomponent fibers. The two or more types of repeat units 

in a copolymer can be arranged randomly or in alternating 

blocks of each type. Blocks of different types of repeat 

’ units can jointed to one another at their respective ends 

(block co-polymers) or between the respective end of at least 

one block (graft co-polymers). 

Nonwoven materials can be formed by direct extrusion 

processes during which the fibers and the nonwoven materials 

are formed at about the same point in time, or by preformed 

fibers which can be laid into nonwoven materials at a 

distinctly subsequent point in time. Exemplary direct 

extrusion processes include but are not limited to: 

spunbonding, meltblowing, solvent spinning, electrospirining 

and combinations thereof typically forming layers. Exemplary 

"laying" processes including wet laying and dry laying. 
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Exemplary dry laying processes include but are not limited to 

air laying, carding and combinations thereof typically 

forming layers. Combinations of the above processes yield 

nonwovens commonly called hybrides or composites. 

The fibers in a nonwoven material are typically joined to one 

or more adjacent fibers at some of the overlapping junctions. 

This includes joining fibers within each layer and joining 

fibers between layers when there is more than one layer. 

. Fibers can be joined by mechanical entanglement, by chemical 

bond or by combinations thereof. A more detailed description 

of suitable topsheet materials which can be applied to the 

present invention and is incorporated by reference is found 

in US 2004/0158214 Al, specifically in the passage from par. 

[0043) to (0051]. 

In accordance with the invention, it is preferred to make use 

of apertured plastic films (e.g. thermoplastic films) or 

nonwoven materials based on synthetic fibers, e.g. those made 

from polyethylene or polypropylene homo- or copolymers and 

polymer compositions based thereon. 

Examples for nonwovens made from hydrophilic materials (block 

copolymers) or being treated with durable bydrophilizing 

’ agents are found in EP 0 597 224 A, WO 94/28838, EP 0 539 703 

A, EP 0 598 204 A, WO 95/10648, EP 0 340 763 A, WO 98/1072, 

and EP 0 516 271 A. 

Further, it is preferred that the nonwoven materials to be 

coated according to the present invention are made from 

fibers having a diameter above the nm range, i.e. above 1pm, 

preferably above 2pm. In other words, preferred nonwovens do 

not comprise nariofibers. 

According to one further embodiment, the absorbent article is 

a diaper, panty diaper, incontinence device or the like 

absorbent article and comprises (as the optional "at least 
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one further layer") leg cuffs carrying the coating of a 

hydrophobic thermoplastic polymer. This coating is effective 

in preventing body liquids from leaking through the leg 

cuffs. Simultaneously, by virtue of the resulting higher 

liquid-impermeability, said leg cuffs can be provided with 

greater breathability which is beneficial to the climate in 

the absorbent article. 

This embodiment solves the objects of the present invention 

irrespective of the material used for the topsheet and 

backeheet. Moreover, absorbent articles comprising leg cuffs 

typically employ an absorbent layer made from one or more 

absorbent materials as explained below in further detail. 

Accordingly, this embodiment can also be described as 

absorbent article comprising at least a liquid-permeable 

topsheet preferably made from at least one layer of web, foam 

or film material and a bac]csheet preferably made from at 

least one layer of web, foam or film material, an absorbent 

layer (core) enclosed between said topsheet and backeheet, 

and leg cuffs preferably disposed adjacent to the two 

(longitudinal) edges of the absorbent article as shown for 

instance in US 4,695,278, 

wherein said leg cuffs comprise a coating of a 

hydrophobic thermoplastic polymer having an irregular surface 

and show a contact angle of a sessile water drop of more than 

1100. 

Generally, various manners of performing this embodiment of 

the invention are conceivable while in each case the leg 

cuffs are preferably made from nonwovens and the resulting 

coated nonwoven material is still considered to be 

breathable: 

� (A) Hydrophilic nonwovens of the type described before 

are fully coated on at least on side, preferably both 

sides with the hydrophobic thermoplastic polymer to 

render them liquid-impermeable, but still breathable. 
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Both properties are reflected by water pillar (in mbar) 

and WVTR values as disclosed before. The nonwoven to be 

coated contains at least some hydrophilic fibers, for 

instance at least 50% by weight, for instance at least 

70% or at least 80% by weight of hydrophilic fibers. 

According to one further embodiment the hydrophilic 

nonwoven fully consists of hydrophilic fibers. The 

hydrophilic fibers are preferably selected from 

cellulosic fibers, such as viscose, rayon, cotton, wood 

pulp fibers, polyester or polyamide such as nylon 

fibers. It is preferred to use a precoated material, 

that Is a material coated by nonwoven manufacturers and 

supplied as roll. 

� (B) Hydrophobic liquid-impermeable nonwoven materials as 

currently used for leg cuffs (having for instance a 

water resistance according to EDNA WSP 80.6 (05) (see 

so examples) of more than 30 mbar, more than 35 mbar, or 

more than 40 mbar) are coated on at least on side, 

preferably on both sides with the hydrophobic 

thermoplastic polymer to further enhance their liquid 

impermeability, for instance by at least 10, at least 20 

or at least 30 mbar. 

� (C) Rather lofty nonwoven materials which may not yet 

have the desired liquid-impermeability (as reflected for 

instance by a water resistance of less than 30 mbar in 

accordance with Edana WSP 80.6 (05) as specified in the 

examples) are coated on at least one side, preferably 

both sides with the thermoplastic polymer to achieve an 

excellent balance of liquid impermeability and high 

breathability. Preferably, their liquid impermeability 

is enhanced by at least 10, at least 20, or at least 30 

mbar, while WVTR values as stated before can be still 

achieved. Open materials which are not liquid-

impermeable without coating but become more impermeable 

after coating are preferred. 
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If only one side of the leg cuffs is coated this is 

preferably the side facing the interior of the absorbent 

article. Preferably the leg cuffs are coated over the entire 

surface thereof. The configuration of the leg cuffs as such 

is not subject to any particular restrictions. Generally, it 

is however preferred to provide the absorbent article, in 

particular the diaper, panty diaper or incontinence device 

with elastically contractible gasketing cuffs each disposed 

adjacent to the two edges which extend in the longitudinal 

direction of the absorbent article and/or two barrier cuff s. 

The barrier cuffs are also arranged along the longitudinal 

edges of the absorbent article and are raised up from the 

topeheet. If two type of leg cuffs are used, the barrier 

cuffs are disposed inboard of said gasketing cuffs. 

Preferably spacing means are associated with said barrier 

cuffs for spacing its distal edge away from the top surface 

of the topsheet. Leg cuffs of this type and suitable 

materials (e.g. nonwoven webs) are disclosed for instance in 

US 4,695,278. An example for suitable barrier cuffs (here 

referred to as "raised edge barriers" is found in applicant’s 

WO 01/66058. 

According to one mode of this embodiment relating to treated 

. leg cuffs, the liquid-permeable cover sheet is more 

hydrophilic in the central zone than in the end zones. In 

this connection, reference is made to the wording of claim 1 

of WO 01/66058 describing this mode. If the "raised edge 

barriers" described in claim 1 and the remainder of this 

document are treated with a hydrophobic coating in accordance 

with the present invention, an extremely high leakage 

protection can be achieved. 

According to one further embodiment of the present invention, 

the absorbent article comprises as the at least one further 

layer at least one fluid handling layer arranged between the 

coversheet and the absorbent layer. Said fluid handling layer 
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comprises the coating of a hydrophobic thermoplastic polymer. 

Fluid handling layers, sometimes also referred to as 

"acquisition/distribution layers" are a common element of 

modern diapers and are included for quickly conducting 

incoming liquid away from the topsheet. Such structures are 

taught for instance by US 5,558,655, EP 0 640 330 Al, EP 0 

631 768 Al, WO 95/01147 or WO 00/35502. They are typically 

effective in spreading the liquid in essentially parallel 

direction with respect to the topsheet surface to make 

�optimum use of the absorbent capacity of the elongated 

absorbent layer (core). The present invention can be used for 

optimizing these fluid handling properties. The coating of 

thermoplastic polymer preferably covers the fluid handling 

layer only partially. The coating is preferably arranged in a 

pattern, one preferred arrangement involving parallel stripes 

running in the longitudinal direction of the fluid handling 

layer (i.e. the elongated direction of absorbent article). 

The stripes may have the same arrangement and size as already 

described in connection with partially coated topsheet 

materials. The same applies to the area coverage in percent. 

Preferably the fluid handling layer is made from a 

p�. 

hydrophilic foam, hydrophilic nonwoven or tissue paper sheet. 

Foam materials are well known in the art and for instance 

e 

described in EP 0 878 481 Al or EP 1 217 978 Al in the name 

of the present applicant. Regarding the constitution of these 

materials reference can be made to the above description in 

connection with topsheet materials. 

The partial coating of a hydrophobic thermoplastic polymer on 

the fluid handling layer, in particular its arrangement in 

parallel longitudinal stripes directs body fluids away from 

the insulting point thereby making better use of the 

absorbent capacity of the absorbent layer and preventing gel 

blocking. This effect can be further enhanced by the presence 

of hydrophilic fibers oriented in the longitudinal direction. 

US 4,676,786 illustrates for instance a fluid transport layer 
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containing longitudinally oriented fluff pulp fibers which 

may be treated in accordance with the invention with the 

hydrophobic thermoplastic polymer. 

The optional absorbent layer may comprise any absorbent 

material that is generally compressible, conformable, non-

irritating to the wearer’s skin and capable of absorbing and 

retaining liquids such as urine and other body exudates. The 

absorbent layer may be partially or totally surrounded by a 

P core wrap. In some specific products it may also be totally 

omitted. 

The absorbent layer may comprise a wide variety of liquid-

absorbent materials commonly used in disposable diapers and 

other absorbent articles such as comminuted wood pulp, which 

is generally referred to as air felt or fluff. Examples of 

other suitable absorbent materials include creped cellulose 

wadding; melt blown polymers, including co-form; chemically 

stiffened, modified or cross-linked cellulosic fibers; 

tissue, including tissue wraps and tissue laminates, 

absorbent foams, absorbent sponges, superabsorbent polymers 

(such as superabsorbent fibers), absorbent gelling materials, 

or any other known absorbent materials or combinations of 

materials. Examples of some combinations of suitable 

. absorbent materials are fluff with absorbent gelling 

materials and/or superabsorbent polymers, and absorbent 

gelling materials and superabsorbent fibers etc. The 

absorbent layer may also consist of two or more sublayers 

comprising one or more of the above absorbent materials. 

The term ’superabsorbent material" is well known in the art 

and designates water-swellable, water-insoluble materials 

(polymers, e.g. in fiber, flake or particle form) capable of 

absorbing the multiple of their own weight in body fluids. 

Preferably, the superabsorbent material is capable of 

absorbing at least about 10 times its weight, preferably at 

least about 15 times its weight, in particular at least about 
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20 times its weight in an aqueous solution containing 0.9 

wt. -% of sodium chloride (under usual measuring conditions 

where the superabsorbent surface is freely accessible to the 

liquid to be absorbed). To determine the absorption capacity 

of the superabsorbent material, the standard test EDANA WSP 

241.2 can be used. 

Most preferably the absorbent article comprises cellulosic 

fluff fibers, optionally in combination with a superabsorbent 

material (SAP). If used in admixture, as frequently done in 

diapers, panty diapers or incontinence devices, the weight 

� ratio of fluff based on the total mixture fluff/SAP is 

preferably 90 to 30 wt.-%, more preferably 80 to 35 wt.-%, in 

particular 70 to 40 wt.-%. 

According to one further embodiment of the present invention, 

the preferably liquid-impermeable coveraheet (backsheet) 

comprises the coating of a thermoplastic polymer. The 

backsheet typically prevents the exudates absorbed by the 

absorbent layer and containing with the article from soiling 

other external articles that may contact the absorbent 

article, such as bed sheets and undergarments. In preferred 

embodiments, the backsheet is substantially impermeable to 

liquids (e.g., urine) and comprises a laminate of a nonwoven 

. and a thin plastic film such as a thermoplastic film having a 

thickness of about 0.012 mm to about 0.051 mm. Suitable 

backsheet films include those manufactured by Tredegar 

Industries Inc. of Terre Haute, Ind. and sold under the trade 

names X15306, X10962, and X10964. Other suitable backsheet 

materials may include breathable materials that permit vapors 

to escape from the absorbent article while still preventing 

exudates from passing through the backsheet. Exemplary 

breathable materials may include materials such as woven 

webs, nonwoven webs, composite materials such as film-coated 

nonwoven webs, and microporous films. Since there is always 

a trade-off between breathability and liquid-impermeability 

it can be desired to provide backeheets showing a certain, 
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but very high 

According to one mode of this embodiment, the backeheet is 

made from one layer of hydrophilic or hydrophobic nonwoven 

material (as described before) carrying the coating of 

hydrophobic thermoplastic polymer. This coating preferably 

extends over the entire surface of the nonwoven material. 

This mode may be conducted as follows. 

� (A) Hydrophilic nonwovens of the type described before 

are at least partially (or fully) coated on at least one 

side, preferably both sides with the hydrophobic 

thermoplastic polymer. If one side is "partially" 

coated, the coating preferably constitutes from 5 to 

90%, more preferably from 10 to 801, in particular from 

20 to 70% (e.g. from 30 to 60%) of the entire nonwoven 

area. The nonwoven to be coated contains at least some 

hydrophilic fibers. Regarding suitable amounts and types 

of hydrophilic fibers, reference can be made to the 

first embodiment (A) explained in connection with 

nonwovens for leg cuffs. According to one mode of the 

present embodiment, only those parts of the nonwoven 

S 
that overlap with the absorbent layer (core) in the 

final absorbent article are coated with the 

thermoplastic polymer. It is preferred to use a 

precoated material, that is a material coated by 

nonwoven manufacturers and supplied as roll. 

Furthermore, it is preferred to apply the core in the 

right place in a process similar to that used to 

synchronize printed figures on the backeheet. For this 

purpose, a technique similar to the one disclosed in WO 

00/45767 can be used. The thermoplastic polymer coating 

will prevent leakage of liquids from the core while 

still allowing some breathability through the region of 

the backeheet. Those areas of the backeheet which do not 
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overlap with the core (or in more specific embodiments 

are not in contact with said absorbent core), for 

example the regions in the hip area or the belt of an 

incontinence product can remain uncoated. According to 

this embodiment, the hydrophilic fibers present in the 

nonwoven allow for an extremely high water vapour-

permeability and thereby increased wearing comfort. The 

hydrophilic fibers can also absorb perspiration from the 

skin for improved comfort and skin health. 

� (B) Hydrophobic liquid-impermeable nonwoven materials as 

currently used for backsheets and described before are 

coated on at least one side, preferably on both sides 

with the hydrophobic thermoplastic polymer to further 

enhance their liquid impermeability. 

� (C) Rather lefty nonwoven materials which may not yet 

have the necessary liquid-impermeability are coated on 

at least one side, preferably both sides with the 

thermoplastic polymer to achieve an excellent balance of 

liquid impermeability and high breathability. 

Regarding preferred liquid-impermeability values (and their 

increase) and/or breathability values of these three 

. embodiments reference can be made to embodiments (A) to (C) 

explained in connection with nonwoven materials for leg 

cuffs.� 

The benefit of using hydrophilic nonwovens is that some 

regions can be left uncoated. It is also possible that a 

coated hydrophilic nonwoven (both sides) may be able to 

remove small liquid droplets from the skin regions where 

there is no core i.e. leg cuffs, hips, waist, belt. 

According to one further mode, 

impermeable cover sheet (backeheet) 

comprising at least two layers of 

the preferably liquid 

is a laminate material 

a web or film material 
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wherein said coating is present on at least one inner layer 

and/or the outer layer. "Inner" means in this context 

oriented towards the interior of the absorbent article and 

thus the skin of the wearer. 

In embodiments, wherein the coating is_resent on aticast 

one inner layer, this coated layer serves as hydrophobic 

barrier layer which allows for using materials having a 

higher breathability as outer layer. In this mode it is 

preferred to provide the coating on an inner layer (on the 

inner and/or the outer side of this "inner layer" of the 

backeheet) which is made from hydrophilic or hydrophobic 

nonwoven and to laminate the same to a microporous film as 

outer layer. 

According to one alternative embodiment of the invention, the 

inner side ofthe outer layer (preferably a microporous film) 

of the backsbeet laminate carries the hydrophobic coating. 

According one further embodiment, the inner layer of the 

backsheet laminate is made of a microporous film and the 

outer layer preferably of nonwoven, woven or paper tissue 

whilst the inner and/or the inner side of said microporous 

film carries the coating. 

The aforementioned microporous films can be made by producing 

a polymer film such as made from polyethylene, further 

’comprising filler particles, such as calcium carbonate. After 

having formed a film wherein these filler particles are 

embedded into a matrix of the polymeric material the film is 

mechanically treated so as to strain and stretch the 

polymeric materials permanently thereby creating small cracks 

around the non-deforming filler particles. The cracks are 

sufficiently small to allow gas molecules of the gas phase to 

pass through but prevent liquids from penetrating. Such 

microporous films are available for instance from Mitsui 

Toatsu Co.., Japan under the designation Espoire and are also 
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described in US 4,705,812. The inner layer(s) is (are) 

preferably firmly bound to the outer layer although this is 

not essential to achieve the barrier layer effect. 

In accordance with the present invention, the weight ratio of 

the coating of thermoplastic polymer to the uncoated layer 

(of web, foam or film material) preferably ranges from 1 to 

25 wt.-%, more preferably S to 20 wt.-%, more preferably 3 to 

20 wt.-%, in particular 5 to 15 wt.-%, based on the weight of 

the uncoated substrate material, i.e. the layer of web, foam 

or film material. If said layer is only partially coated, the 

above percentage values do not refer to the entire weight of 

said layer, but only to the weight.of the coated areas. 

The present invention also pertains to a method of making an 

absorbent article such as a diaper, panty diaper, panty 

liner, a sanitary napkin, an incontinence device or the like, 

said article comprising at least a liquid-permeable 

tops}ieet made from at least one layer of web, foam or film 

material and a preferably liquid-impermeable backsheet made 

from at least one layer of web, foam or film material, and 

optionally at least one further layer of web, foam or film 

material, said method comprising the steps of 

applying onto at least one of said layers a solution, 

. preferably a hot solution of a hydrophobic thermoplastic 

polymer in an organic solvent and evaporating said solvent to 

form a coating having an irregular surface, and 

incorporating paid coated layer into the absorbent 

article. 

According to one embodiment of the present invention, the 

absorbent article is obtainable by the above method, i.e. can 

be defined without reference to the contact angle of a 

sessile water drop. Nonetheless, according to preferred 

embodiments, the layer carrying the coating of thermoplastic 

polymer displays a contact angle of more than 1100, more 

preferably the previously disclosed values. 
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According to one embodiment of the claimed method, the layer 

to be coated is selected from hydrophilic or hydrophobic 

nonwovens, paper tissue or hydrophilic or hydrophobic plastic 

films. The present inventors have surprisingly found that 

layers made of hydrophilic or hydrophobic nonwovens are 

preferably fixed or stretched prior to the application of the 

hot solution of a hydrophobic thermoplastic polymer. The term 

"fixed" means in this context that at least one pair of 

parallel edges, preferably the entire circumference of the 

nonwovens (that is all four edges of square or rectangular 

nonwoven sheets) are fixed to a substrate, or within a frame 

or any other suitable device, without applying any forces 

that may extend the nonwoven parallel to its surface. The 

"stretching", on the other hand, can be performed in machine 

and/or cross direction of the nonwoven material, preferably 

in both directions. Depending on the type of nonwoven to be 

coated the stretching degree is preferably 0,1 to 30%, more 

preferably 05 to 10%, in particular 1 to 5%. The inventors 

have found that contacting nonwovens in a non-fixed or non-

stretched state with a hot solution of hydrophobic 

thermoplastic polymer makes the nonwoven shrink after cooling 

and/or can generate cracks in the polymer coating. 

According to one embodiment of the claimed method, the 

irregular surface of the thermoplastic polymer coating is 

generated by a technique described for the first time in the 

already mentioned Erbil reference. Accordingly, it is 

preferred to apply a hot solution of a thermoplastic polymer 

such as isotactic polypropylene (i-PP) in a volatile solvent 

followed by (relatively quick) evaporation of this solvent. 

Erbil describes in his article that the precipitation of 

isotactic polypropylene from a hot p-xylene solution leads to 

a porous morphology formed by a network of i-PP crystallites 

of different sizes and shapes and thereby an irregular 

surface. 
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Basically it is conceivable to apply a solution of the 

thermoplastic polymer in a volatile solvent having room 

temperature followed by evaporating the solvent under vacuum 

at room temperature. 

However, it seems to be preferred to apply a hot solution of 

a thermoplastic polymer such as isotactic polypropylene to 

the layer to be coated. As "hot" we understand a solution 

heated above room temperature (25°C). A suitable temperature 

can be determined by a skilled person having regard to the 

nature of the solvent, the thermoplastic polymer and the 

layer material to be coated. Specifically, care should be 

taken that nonwoven or other layers do neither dissolve nor 

melt under the coating conditions and thereby collapse. 

Generally, it is preferred to apply a solution of 

thermoplastic polymer having a temperature of 30 to 170°C, 

e.g. 80 to 150°C, or 90 to 140°C. 

Depending on the nature of the thermoplastic polymer a 

suitable solvent is selected. It can be selected from 

chlorinated aromatic and aliphatic hydrocarbons and 

preferably non-chlorinated aromatic and aliphatic 

hydrocarbons such as xylene or decalene. To ensure that the 

solvent is volatile enough it is moreover preferred to select 

solvents having a boiling point (at normal pressure of 1 atm) 

of 50 to 250°C, preferably 70 to 180°C, for instance 80 to 

160°C or 100 to 150°C. Since boiling point and volatility do 

not necessarily correlate it is moreover preferred to select 

among the above solvents those having relatively low 

evaporation numbers. The evaporation number 

(Verdunstungszahl) can be determined according to the German 

industrial standard DIN 53170 under reference to the 

evaporation behaviour of dietby]. ether (evaporation number = 

1). Preferably, the selected solvent has an evaporation 

number of more than 1 but not greater than 35, in particular 

a number of 5 to 25, for instance 10 to 15 (xylol has an 

evaporation number of 13.5). 
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The (preferably hot) solution of thermoplastic polymer can be 

applied to the layer to be coated (web, for instance nonwoven 

or tissue paper sheet, film or foam) in various manners known 

in the art, for instance by dipping the layer into the 

solution, casting or printing the solution onto the layer or 

spraying the solution onto the layer. 

After the application of the polymer solution the 

thermoplastic polymer can be deposited for instance as 

follows. 

S 
1) By subjecting the layer to which a hot polymer solution 

was applied to a spontaneous cooling in the ambient air. 

2) By subjecting the layer to which a hot polymer solution 

was applied to a controlled cooling process, for 

instance by placing the layer in a drying oven having a 

lower temperature (for instance by at least 30 K, at 

least 40 K, at least 50 K, at. least 60 K lower) than the 

temperature of the hot polymer solution followed by 

solvent evaporation in this drying oven. The drying oven 

may for instance have a temperature of 30 to 900C, e.g. 

50 to 80°C. To further enhance solvent evaporation a 

vacuum may be applied to the drying oven. 

3) Any of the above processes may also be modified by 

adding a non-solvent for the thermoplastic polymer prior 

to solvent evaporation. Non-solvents for isotactic 

polypropylene are for instance acetone, 

dimethylformamide (DMF), methylethylketone (MEK), 

cyclohexanone or isopropyl alcohol. Erbil reports for 

instance that a superhydrophobic i-PP coating having a 

contact angle of 1600 can be precipitated from a 60% p-

xylene/40% MEK mixture by volume at an initial 

concentration of 20 mg/ml at 100°C followed by 

evaporating the solvent mixture at 70°C in a vacuum 
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oven. The non-solvent shows preferably the same boiling 

point and/or evaporation number as given above for the 

solvent. 

Drying can be performed by drying techniques known in the art 

such as hanging the treated substrates vertically or placing 

them horizontally in ambient air. In an industrial process it 

will be preferred to lead a continuous web after treating 

through a drying chamber. To accelerate solvent evaporation 

the layer, to which the polymer solution solvent was applied, 

can be exposed to a vacuum in each of the above modes (.1) to 

(3). 

From the results reported by Erbil it would appear that lower 

drying temperatures increase the contact angle. In a series 

of experiments with drying temperatures from 30 to 70°C. 

higher contact angles were observed for the lower drying 

temperatures. Drying temperature can also be used to adjust 

the pore size and inhomogenity of the pores which apparently 

can be increased by longer crystallization time that is at 

lower drying temperatures. 

The evaporation rate for the solvent may for instance be more 

than 50 weight-% of the solvent(s) in less than 5, less than 

3 min or less than 1 min. 

The present inventors have also found that polymer 

concentration influences the surface structure of the coating 

and correspondingly the contact angle.. Generally, it is 

preferred to apply polymer solutions having a concentration 

of 2. to 100 mg/ml, more preferably 5 to 70 mg/ml, in 

particular 10 to 40 mg/mi. 
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The contact angle was determined in line with TAPPI method 

T558PM-95 (1995) under consideration of the following: 

i. The materials to be tested should be acclimatized at 

23°C, 50% relative humidity over a suitable period of 

time (at least 4 h) prior to measurement. The 

measurement must be performed in a climate -controlled 

room (23°C, 50% relative humidity). 

ii. The materials to be tested should be present as a 

single layer of material which can be applied to a 

standard sample holder using double sided adhesive 

tapes, as for instance recommended by the 

manufacture. 

iii. Suitable parameters for the measurement are: 

a) liquid, reagent quality water 

b) a drop volume of 5 il 

. c) number of drops to be measured for averaging the 

results: 25 

d) in the hypothetical case where neither T558PM-95 

nor the present comments address specific 

measurement conditions, default values as 

recommended by the manufacturer of the testing 

equipment can be used. Names of� suppliers of 

suitable testing equipment may be found in the 

bound set of TAPPI test methods or may be 

availably from the TAPPI information resources 

centre. Preferred devices are manufactured by 

Fibro System AB, Stockholm and are marketed under 
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the FibroDatO Trademark, such as FibroDat 1100 

contact angle tester. 

iv. For those materials (e.g. hydrophilic, absorbent 

materials) where the contact angle varies with time, 

the measurement is conducted 005 sec after 

deposition of the drop. 

v. If it is noted that the materials to be tested lead to 

very high contact angles, it may become necessary to 

adjust the force used for releasing the drop from the 

syringe to prevent the drop from rolling off. 

2. ESEM (Environmental Scanning Electron Microscopy) 

The electron microscope pictures were taken with a XL-30 TPM 

available from FEI company under standard conditions 

optimized for each individual sample. 

3. Water impermeability 

The water impermeability was roughly evaluated by measuring 

the hydrostatic pressure in a test device (1) as shown in 

Figure 2. Tap water was slowly put into the tube (pouring 

0 
along the inner walls of the tube, for instance at a location 

shown by arrow (2), is recommended to minimize the impact of 

the running water on the nonwoven surface). The height of the 

liquid pillar on the tube was observed at the moment liquid 

began to drip through the nonwoven. 

A more precise evaluation of water resistance is possible 

following the EDANA standard WSP 80.6 (05) using a 100 cm2 

test head, water having a temperature of 23 – 2°C, a rate of 

increase of the water pressure of 10 – 0,5 cm. 
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4. Water Vapour Transmission rate (WVTR) 

EDNA standard test WSP 70.6 (05) part 2 

The vapour permeability was tested following EDANA standard 

test WSP 70.6 (05) part 2 with the coated substrates using a 

LYSSY-LSO-4000 at 38°C. 

EXAMPLE 1 (Coating of web) 

In a series of experiments an industrial wipe made from a 

blend of wood pulp, iyocell and polyester fibers was used as 

reference substrate for applying a strongly hydrophobic 

coating of isotactic polypropylene (1- PP). Isotactic 

polypropylene as being available from Sigma-Aldrich Co. under 

the product designation 182389 (10 mg/ml, 20 mg/ml or 30 

mg/ml) and p-xylene (50 ml) were charged into a round bottom 

flask and the mixture was ref luxed. The substrate was then 

coated with the hot solution in line with the following five 

coating techniques: 

1. Dipping the substrate into the hot solution. 

2. casting the hot solution uniformly over the substrate. 

3. ’About 50% of the hot solution is poured into a 

crystallization dish and then the substrate is placed 

into the bowl followed by pouring the rest of the 

solution over the substrate. 

4. Putting the substrate into the round bottom flask 

together with the mixture of i-PP and p-xy].ene before 

heating, and 

S. putting the substrate into the flask after dissolving 

the polypropylene and ref luxing the mixture for a few 

minutes. 

Furthermore, methylethylketone (MEK) was investigated as non-

solvent in a series of experiments. For this purpose, i-PP 
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(10 mg/ml, 20 mg/ml or 30 mg/ml) was dissolved in p-xy].ene 

(30 ml). After placing the substrate into the hot solution 

MEK (20 ml) was added. According to technique (1) the 

substrate was placed into the hot solution and then MEK (20 

ml) was added. After removing the substrate the same was air-

dried. It turned out that this specific variant of coating 

technique (1) using a p-xylene/MEK mixture is less suitable 

to achieve contact angles of more than 1100. Therefore, 

coating techniques (2) and (3) as set forth above were 

modified as follows: 

A) dipping the substrate into MEK before coating, 

B) dipping the substrate into MEK after coating. 

The results are summarized in the following table. 

Table 1 

Entry Conc. 

PP 

V 

P- 

xylene  

V 

MEK 

Coating 

Technique 

DAT 

3. 10 50 2 111.60 
- 

2 10 50 A 3 117.70 

3 20 50 

- 

3 137.50 

4 20 50 2 132.30 

5 20 50 4 118.40 

6 20 50 5 130.90 

7 20 50 B 

- 

2 127.40 

8 30 50 3 - 135.60 

Uncoated 

substrate 

*  

*The uncoated substrate absorbed the drops so quickly that 

contact angles could not be measured using DAT. 

The coated wipes were evaluated by means of contact angle 

measurements (DAT dynamic angle tester based on the sessile 
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drop technique previously described) and ESEM (Environmental 

Scanning Election Microscopy). 

ESEM pictures of one wipe coated in accordance with the 

present invention are shown in Figures 1 (A) and (B) in 

comparison to the uncoated substrate (Figure 1(C)). Further, 

the water-impermeability was evaluated using EDANA standard 

test WSP 80.6 (05), but a 10 cm2 test head and 10cm/mm 

pressure increase. The uncoated reference material absorbed 

water immediately so that hydrostatic pressure could not be 

measured. The coated sample showed a hydrostatic pressure 

value of 26 mbar (10 – 0,5 cm H20/min). 

Further, a vapour permeability test was conducted with the 

coated substrate using a LYSSY-L80-4000 in line with the test 

method described above. The vapour permeability measured was 

2240 g/m2 x 24 h. 

EXAMPLE 2 (Coating of tissue paper) 

10 mg/ml of isotactic isopropylene (Sigma-Aldrich Co, 182389) 

were added to a mixture of 50 ml p-xylene/MEK in a volume 

ratio of 60/40 in a round bottom flask. The mixture was 

heated using an electric heating mantle until the i-PP 

O 
granules disappeared. This could be achieved without 

ref luxing the mixture. Then, one sheet of M-Torkfi hand drying 

single-ply tissue paper having a total basis weight of about 

25 g/m2 was coated in an area of about 100 cm2 by pouring the 

hot solution uniformly over the paper. The sample was hung 

vertically to dry in ambient air. After about 12 hours, the 

sample was stored in a folded filter paper. After 

conditioning as described, the contact angle was measured in 

line with the previously described method to be 1470. 
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60 ml p-xylene, 40 in]. MEI( and 2 g i-PP pellets (Sigma-

Aldrich) were charged into a three neck round-bottom flask. 

One opening was fitted with a ref ux condenser, one with a 

thermometer and the third one was closed with a glass 

stopper. The mixture was warmed using an electric heating 

mantle to a temperature of about 126°C. At this temperature 

the polypropylene was completely dissolved in p-xylene. 

The nonwoven (3) to be coated (S].700PHW, a spunbond 

the rmobonded hydrophobic 17 g/m2 polypropylene nonwoven 

available from Union Industries SpA, Italy) was prepared by 

folding a sample over a glass plate (6) as shown in Fig. 3. A 

second glass plate (61) was placed under the first plate (4) 

in an arrangement as shown in Figure 3 to clamp the folded 

edges up against the first plate. The two glass plates were 

clamped together with clips (5). The purpose of this 

arrangement was to keep the nonwoven smooth and stretched 

during coating and cooling. The degree of stretching in both 

directions (!.D/CD) was about 0,1 to 5’s.. However, any other 

arrangement suitable for an industrial process will equally 

work as long as it keeps the nonwoven under tension to 

prevent shrinking or wrinkling. 

The nonwoven was coated using a metal lab spoon to cast small 

amounts of the hot polymer solution onto the nonwoven. The 

coated nonwoven was left hanging vertically to cool in 

ambient air and the solvents were allowed to evaporate in a. 

fume hood at ambient temperature. The thoroughly cooled 

nonwoven was unwrapped from the glass plates and tested as 

follows. 

A long glass tube (1) (as shown in figure 2) having a 

diameter of 1 cm was mounted vertically using clamps (not 

shown). The nonwoven to be tested was mounted over the bottom 

end of the glass tube by folding the nonwoven (3) up over the 
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sides and securing the same with a rubber band (4). Care 

should be taken to avoid wrinkling in the area of the 

junction of the nonwoven with a glass wall of the tube. Tap 

water was slowly put into the tube (pouring along the inner 

walls of the tube is recommended to minimize the impact of 

the running water on the nonwoven surface). The height of the 

liquid pillar on the tube was observed at the moment liquid 

began to drip through the nonwoven. This method was not 

optimized for obtaining reliable absolute values but allowed 

ga comparison with the uncoated nonwoven. Accordingly, it was 

observed that the uncoated nonwoven material began to leak at 

a water pillar height of about 1cm. In contrast thereto, the 

coated nonwoven did not begin to leak before the pillar had 

reached a height of several centimetres. This experiment thus 

clearly showed the increased liquid-impermeability of a 

nonwoven material coated in line with the present invention. 

Such coated nonwoven can be used in absorbent products 

wherever, as previously explained, an increased 

hydrophobicity is beneficial, for instance as leg cuff 

material, as backsheet material or, if the corresponding 

coating is applied only partially, in particular in a 

pattern, as topsbeet material or fluid handling layer. 

n 
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1. Absorbent article such as a diaper, panty diaper, panty 

liner, a sanitary napkin, an incontinence device or the like, 

comprising at least a liquid-permeable topaheet made from at 

least one layer of web, foam or film material and a 

backeheet made from at least one layer of web, foam or film 

material, and optionally at least one further layer of web, 

foam or film material, 

407 
wherein at least one said layers comprises a coating of 

a hydrophobic thermoplastic polymer having an irregular 

surface and shows a contact angle of a sessile water drop of 

more than 110. 

2. Absorbent article according to claim 1 wherein the 

contact angle is more than 1200. 

3. Absorbent article according to claim 1 wherein the 

contact angle is more than 1300. 

4. Absorbent article according to any of the preceding 

claims wherein the web material is selected from paper tissue 

and nonwoven. 

4 
I

 
S. Absorbent article according to any of the preceding 

claims wherein the hydrophobic thermoplastic polymer 

comprises crystalline domains. 

6. Absorbent article according to claim 1 or 5 wherein the 

hydrophobic thermoplastic is fluorine-free. 

7. Absorbent article according to claim 1 or 5 wherein the 

hydrophobic thermoplastic polymer is a polyo].ef in homo- or 

copolymer. 

S. Absorbent article according to claim 7 wherein the 

polyolef in is isotactic polypropylene. 
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9. Absorbent article according to any of the preceding 

claims wherein the coating is non-sealing. 

10. Absorbent article according to claim 1 or 9 wherein the 

irregular surface of the coating comprises individual 

deposits of coating material which may also aggregate and/or 

a network structure consisting of interconnected deposits 

4 forming pores. 

40 11. Absorbent article according to any of claims 1 to 10 

wherein the coating comprise pores and the majority of pores 

visible at the surface of the coating has a size below 100 

Um. 

12. Absorbent article according to any of the preceding 

claims wherein the coating is obtainable by contacting said 

layer with a solution of the thermoplastic polymer in an 

organic solvent and evaporating said solvent. 

13. Absorbent article according to any of claims 1 to 12 

wherein the coating of thermoplastic polymer is present in an 

amount of 1 to 25 weight-% based on the weight of coated 

substrate area. 

14. Absorbent article according to any of the preceding 

claims wherein said liquid-permeable coversheet comprises 

said coating of a hydrophobic thermoplastic polymer. 

15. Absorbent article according to claim 14 wherein the 

liquid-permeable coversheet is made from a hydrophilic 

nonwoven or a hydrophilic perforated plastic film. 

16. Absorbent article according to claim 14 or 15 wherein 

said coating of a thermoplastic polymer is present in a 

pattern. 
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il. Absorbent article according to claim 16 wherein the 

pattern comprises parallel stripes running in the 

longitudinal direction of the coversheet. 

18. Absorbent article according to any of claim 1 to 13 

wherein said at least one layer constitutes the leg cuffs and 

said leg cuffs comprise said coating of a hydrophobic 

thermoplastic polymer. 

19. Absorbent article according to any of claim 1 to 13 

wherein said at least one further layer is a fluid-handling 

layer arranged between the coversheet and the absorbent layer 

and said fluid-handling layer comprises said coating of a 

hydrophobic thermoplastic polymer. 

20. Absorbent article according to claim 19 wherein the 

fluid-handling layer is made from a hydrophilic nonwoven or a 

tissue paper sheet. 

21. Absorbent article according to claim 19 or 20 wherein 

said coating of a thermoplastic polymer is present in a 

pattern. 

. 22. Absorbent article according to claim 21 wherein the 

pattern comprises parallel stripes running in the 

longitudinal direction of the fluid-handling layer. 

23. Absorbent article according to any of claim 1 to 13 

wherein said backsheet, preferably a liquid-impermeable 

backsheet comprises said coating of a thermoplastic polymer. 

24. Absorbent article according to claim 23 wherein said 

backsheet comprises a hydrophilic or hydrophobic nonwoven 

material carrying said coating. 
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25. Absorbent article according to claim 24 further 

comprising an absorbent layer wherein said nonwoven material 

is hydrophilic and said coating covers at least the area 

corresponding to the absorbent layer. 

26. Absorbent article according to any of claim 2. to 13 

wherein said backsbeet is a laminate material comprising at 

least two layers of a web or film material and said coating 

is present on at least one inner layer and/or the outer 

layer. 

21. Absorbent article according to claim 26 wherein one 

inner or the outermost layer is a microporous film. 

28. Method of making an absorbent article such as a diaper, 

panty diaper, panty liner, a sanitary napkin, an incontinence 

device or the like, 

said article comprising at least a liquid-permeable 

topeheet made from at least one layer of web, foam or film 

material and a backeheet made from at least one layer of 

web, foam or film material, and optionally at least one 

further layer of web, foam or film material, said method 

comprising the steps of 

applying onto at least one of said layers a solution of 

a hydrophobic thermoplastic polymer in a solvent and 

evaporating said solvent to form a coating having an 

irregular surface, and 

incorporating said coated layer into the absorbent 

article. 

29. Method according to claim 28 wherein said coating of 

thermoplastic polymer having an irregular surface shows a 

contact angle of a sessile water drop of more than 1100. 

30. Method according to claim 28 wherein said layer is 

selected from hydrophilic or hydrophobic nonwovens, paper 

tissue or hydrophilic or hydrophobic plastic films. 
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31. Method according to claim 29 wherein the solution of 

thermoplastic polymer has a temperature above 25°C when 

applied. 

32. Method according to claim 31 wherein said temperature is 

80 to 150°C. 

33. Method according to claim 31 or 32 wherein the layer to 

be coated is made of hydrophilic or hydrophobic nonwoven and 

said nonwoven is fixed or stretched prior to the application 

of the solution of a hydrophobic thermoplastic polymer. 

34. Method according to any of claims 28, 29, 30, 31, 32 or 

33 wherein the absorbent article is defined as in claims 2, 

3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11, 13, 14, 15, 16, 17, 18, 19, 20, 

21, 22, 23, 24, 25, 26 or 27. 
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Figure 2 

Test device for water-impermeability 
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Figure 3 

Arrangement for fixing nonwoven 
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ARTICULO ABSORBENTE CON UNA CAPA FUERTEMENTE HIDROFOBA 

La presente invenciôn se relaciona con un articulo absorbente tal como un paæal, 

un panal pantalón, un refuerzo de pantalôn, una toalla sanitaria, un dispositivo de 

5 incontinencia a similares que comprende por lo menos una capa hecha de un 

material fuertemente hidrOfobo. La alta hidrofobicidad resulta de un recubrimiento 

de un poilmero termoplÆstico hidrófobo que tiene una superlicie irregular. 

110 ANTECEDENTES DE LA INVENCION 

10 

Los articulos absorbentes de la clase presente generalmente comprende un 

lÆmina de cubierta permeable a los liquidos (lÆmina superior) que estÆ localizada 

adyacente al cuerpo del usuario, una lÆmina de cubierta impermeable a los 

liquidos (IÆmina de respaldo) que estÆ localizada distante del cuerpo del usuario y 

15 adyacente al vestido o a la prenda de vestir del usuario y una capa absorbente 

interpuesta entre la lÆmina superior permeable a los liquidos y la IÆmina de 

respaldo impermeable a los liquidos. Algunas veces sin embargo, en articulos 

absorbentes especificos, la capa absorbente tambiØn se puede rechazar. 

20 Durante muchos aæos se han producido panales con una lÆmina de respaldo 

externa formada de una pelicula plÆstica impermeable a los liquidos y al vapor 

para eliminar las fugas de fluido desde el paæal. Sin embargo, la sensaciôn de las 

IÆminas de respaldo plÆsticas frecuentemente se perciben por el consumidor como 

frias y no agradables en comparación con los panales de tela convencionales. 

25 Ws aUn, tales IÆminas de respaldo plÆsticas tambiØn atrapan el vapor de 

humedad y el calor generado por el cuerpo y llevan a un ambiente en el panal que 

promueven la irritaciôn de la  piel y se siente muy incómodo. Por lo tanto, en la 
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mayorIa de artIculos absorbentes tales como panales a toaHas sanitarias que se 

comercializan hoy en dia hacen uso de materiales de lÆmina de respaldo 

respirables que le permiten a los vapores escapar del articulo absorbente mientras 

que todavia impide que los exudados pasen a travØs de la lÆmina de respaldo. 

5 Materiales respirables ilustrativos son por ejemplo telas tejidas, telas no tejidas, 

materiales compuestos tales coma telas no tejidas cubiertas con una pelIcula y 

peliculas microporosas. Aün con los materiales modernos de lÆmina de respaldo, 

existe todavia un intercambio entre la capacidad de un material de lÆmina de 

respaldo para impedir el pasaje de los liquidos del cuerpo y su capacidad de 

10 respiraciôn. Por to tanto, serla deseabte incrementar la hidrofobicidad de la lÆmina 

15 

de respaldo. Los materiales para la hidrofobicidad de los materiales de lÆmina de 

respaldo ya que los materiales altamente hidrófobos podrIan impartirse con una 

mayor capacidad de respiración (por ejemplo mediante incrementar el nimero yb 

el tamaæo de los poros) sin daæar la impermeabilidad a los liquidos. 

Otro problema que ocurre en panates y toallas sanitarias es la distribuciOn no 

uniforme del liquido del cuerpo en la capa absorbente. El fluido corporal que 

ingresa dentro del area central de un producto absorbente desechable tiende a 

humedecer solamente el centro de la capa absorbente mientras que los bordes, 

20 especialmente en la dirección de  la longitud permanecen secos. De acuerdo a to 

anterior, la capacidad de absorciôn de la capa absorbente no se utiliza 

efectivamente. MÆs aUn, el llamado "bloqueo de gel puede ocurrir ya que el 

polImero superabsorbente que se usa frecuentemente en la capa absorbente se 

hincha en el area central bajo formaciôn de un gel e impide una distribución 

25 adicional del fluido. Por Jo tanto, los articulos absorbentes actuates, en particular 

los panales actuates tipicamente poseen las Ilamadas capas de manejo de fluido 

interpuestas entre la lÆmina superior y la capa absorbente. Esta lÆmina de manejo 
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de fluido promueve el transporte del fluido en un piano paralelo a la capa 

absorbente, preferiblemente en la direcciôn de la longitud del producto absorbente, 

esto por ejemplo se puede lograr mediante un material de IÆmina no tejida que 

contiene fibras hidrOfilas orientadas. MÆs aUn la EP 0 748 894 A2 describe a ese 

5 mismo respecto un mØtodo para incrementar la direccionabilidad del transporte del 

fluido en los materiales de IÆmina no tejidos, por ejemplo mediante imprimir no 

tejidos hidrófilos con tiras hidrôfobas continuas y alargadas. Los agentes 

hidrofobizantes preferiblemente son compuestos de parafina insolubles en agua. 

Las tiras hidrófobas se dice que tienen un angulo de contacto con el agua mayor a 

10 900. Los materiales no tejidos resultantes se pueden usar coma material base de 

15 

cubierta (lâmina superior permeable a los fluidos), coma subcapas a como capas 

de transporte (capas de manejo de fluido) en articulos absorbentes higienicos 

desechables. En vista de esta enseæanza se desea lograr un incremento aün mÆs 

fuerte en la direccionabilidad del transporte de fluidos. 

La EP 0 985 392 Al se relaciona con un articulo absorbente desechable que 

comprende par lo menos una capa "superhidrOfoba" que tiene un angulo de 

contacto con el agua estÆtico mayor a cerca de 1200, mÆs preferibiemente entre 

150 y 1650. En los ejemplos sustratos pequenos de silicona, PE (polietileno) 0 PP 

20 (polipropileno) se someten a un tratamiento de plasma de descarga incandescente 

modulado que se lieva a cabo con un gas de fluorocarburo o vapor para generar 

un peilcula delgada de fluorocarburo continua con una superficie superhidrófoba 

muy ligada al sustrato. Se dice que, esta tØcnica tambiØn se puede aplicar a otros 

sustratos incluyendo las capas no tejidas. Aparte del hecho de que la prueba 

25 experimental falta en cuanto a que esta tØcnica de recubrimiento se pueda aplicar 

exitosamente a no tejidos permanece notable que esta tØcnica de recubrimiento es 
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complicada y costosa. MÆs atn, por razones ambientales no es deseable usar un 

recubrimiento de fluorocarburo en un articulo de higiene absorbente desechable. 

La WO 02/084013 A2 describe una fibra de polimero que tiene una superficie 

5 repelente at agua y autolimpiable que comprende por to menos un material de fibra 

sintØtico y por 10 menos una superficie parcialmente hidrófoba sintØtica con 

elevaciones y depresiones hechas mediante particulas que son unidas at material 

de fibra sin adhesivo, resinas o lacas. El Unico ejempto describe una fibra de 

potiamida que tiene un Ængulo de contacto de avance de casi 1600. TamblØn se 

10 10 establece que estas fibras se pueden usar en varias areas, principalmente para 

actividades deportivas. Vistas en cuanto at uso de estas fibras en materiates no 

tejidos a artIculos de higiene absorbentes del tipo reivindicado no se encuentran. 

La US 2002/0013560 describe un nUcteo absorbente unitario que incluye una capa 

15 absorbente fibrosa que tiene una superficie, receptora de fluidos superior y una 

superficie inferior con una barrera contra la humedad y transmisible de vapor 

hidrófoba integral con la superficie inferior de la capa absorbente. TambiØn se 

describe un proceso en donde en la superficie inferior de la capa absorbente 

fibrosa se aplica un material hidrófobo que por to menos parcialmente recubre por 

20 to menos alga de las fibras de la superficie inferior de la capa absorbente. En una 

modalidad preferida, la barrera contra la humedad transmisora de vapor se forma 

mediante aplicar una emulsion de lØtex polimØrico hidrôfobo para tograr un Ængulo 

de contacto para el agua de alrededor de 800 o mÆs. 

25 La WO 90/05063 se relaciona con una envottura compuesta de papel, papel cartOn 

de material fibroso similar que estÆ recubierto con un tipo de recubrimiento de 

barrera at vapor mezclado que contiene plÆstico de poliolefina. Como aplicación 
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tipica para tales envolturas este documento menciona Ia envoltura de rollo de 

papel de tamaæo grande. La mezcla de recubrimiento estÆ compuesta de 

polipropileno isotÆctico con polipropileno atÆctico 0 poli-a-olefina amorfa que 

actüan como un plastificante. 

La WO 97/16148 se relaciona con un panal respirable, una toalla higlenica 

femenina o producto sanitario desechable similar que incluye una lÆmina de 

respaldo formada de un material no tejido de multiples capas que es hidrófobo y 

permeable al vapor, dicho material de lÆmina de respaldo tiene por 10 menos dos 

10 capas sopladas fundidas. La construcciôn incluye preferiblemente un mejorador 

hidrófobo formado de un material no tejido de miltiples capas. El mejorador 

hidrófobo estâ dispuesto en por 10 menos parcialmente y hacia fuera de la base de 

barrera y hacia adentro de la lÆmina de respaldo. El mejorador hidrófobo puede 

ser un recubrimiento hidrôfobo dispuesto adyacente a un superficie interior de la 

15 IÆmina de respaldo, siendo el recubrimiento polimØrico, pero craqueado o 

fracturado para suministrar capacidad de respiraciOn a Øste. El recubrimiento 

fracturado es prefenblemente una extrusion de etil-vinilacetato (EVA) que tiene 

rajaduras 0 fracturas suficientes para suministrar capacidad de respiraciôn a Øste. 

20 La US 2005/0004541 Al se dirige a un nUcleo absorbente que se puede usar con 

empaques para alimentos para absorber y retener fluidos exudados par un 

prod ucto alimenticio. Este nUcleo absorbente incluye una primer capa absorbente 

fibrosa cuya superficie inferior estÆ en contacto con una superficie superior de un 

portador sintØtico el cual tiene una superficie inferior integral con una primer 

25 barrera contra la humedad transmisora del vapor e hidrófoba. El material de 

barrera hidrOfobo recubre par Ia menos alga de las fibras individuales de la capa 

absorbente. Una modalidad preferida la barrera contra la humedad transmisora de 
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vapor se forma mediante aplicar una emulsion de latex polimØnco hidrOfobo para 

lograr un Ængulo de contacto para el agua de alrededor de 800 o mayor. 

La SE 8, 502, 556 se refiere a un mØtodo para aplicar polImeros sintØticos, por 

5 ejemplo paliolefinas sabre fibras para facilitar la consolidación tØrmica de esterillas 

de fibra mediante formado en seco. En el ejemplo I se preparô una soluciôn de 

polipropileno en xileno a una concentración de I a 2%. El material de pulpa seco y 

picado finamente se agrega a esta solución para obtener una concentraciOn de 

fibra de 2% y la mezcla se calienta hasta una temperatura de 100 a 115°C. 

10 DespuØs de alrededor de 15 minutos el material de pulpa se remueve de la 

solución, se prensa para obtener un contenido seco de alrededor del 20% y de ahi 

en adelante se seca. 

La WO 2006/049664 describe un material compuesto que comprende una 

15 plurahdad de nanofibras entreensortijadas con una pluralidad de fibras de nCicleo 

tal como fibras de pulpa para formar una o mÆs capas. El material de tela 

resultante se puede usar en productos absorbentes. En una modalidad, alga o 

- todas las nanofibras comprenden fibras hidrôfobas de diÆmetro suficientemente 

pequeæo para simular el efecto loto en su hidrofobicidad y habilidades de 

20 autolimpieza. De acuerdo con este documento las nanofibras tienen un diÆmetro 

25 

promedio no mayor de alrededor de 1500 nm y son producidas par electrohilado. 

Para algunas aplicaciones sin embargo no es favorable incorporar tales fibras 

finas dentro del material de tela. MÆs aün el electrohilado representa una tØcnica 

de fabricación costosa y complicada. 

La WO 2005/005696 se relaciona con una tela no tejida que comprende una capa 

que tiene un nUmero significativo de nanofibras con diÆmetros menores a 1 i.im, en 
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donde una sustancia de recubrimiento se apilca a una superficie de dichas 

nanqflbras. Uno entre muchos ejemplos de sustancias de recubnmiento son los 

tratamientos hidrôfobos tales como poli-di-metilsiloxano. Las telas no tejidas 

resultantes se pueden utilizar como capas de barreras dispuestas entre un nicleo 

5 absorbente y una capa exterior de un producto absorbente desechable. Sin 

embrgo, este documento no se relaciona con el recubnmiento con polimeros 

termcplÆsticos ni con la formación de una superficie irregular (superficie rugosa) 

que promueva la hidrofobicidad. 

4 
� 10 La US 200610094320 Al tiene una divulgaciOn similar a la WO 2006/049664 Al. 

15 

Otras aplicaciones relacionadas con telas con base en nanofibras y su uso como 

capas de barrera son la WO 2005/103354, WO 2005/103357, WO 2005/004769, 

WO 005/005704, WO 2005/004767, US 2005/0008776 y US 2004/0266300. 

De auerdo a lo anterior, la presente invenciOn busca suministrar tin articulo 

absorbente con propiedades mejoradas en un proceso de fabricación simple. 

La pesente invenciôn tambiØn busca solucionar o sobreponerse a los 

20 inconenientes asociados con el estado de la tØcnica. 

El objeto tØcnico de la presente invenciôn tamblØn involucra el aspecto de 

modifkar las capas, en particular la tela, espuma o material de pelicula usados en 

artfcuk,s absorbentes de una manera que se Ileve a un ambiente mÆs seco y asi 

25 mÆs cômodo a la piel, por ejemplo mediante dirigir el transporte del fluido yb 

modifitar las propiedades superficiales de dichas capas de una manera que 

permita usar materiales que tienen una mayor capacidad de respiración. La 
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presente invención tambiØn busca suminisfrar un mØtodo simple para producir 

tales articulos absorbentes. 

Objetivos tØcnicos adicionales se evidencian a partir de la discusión precedente 

5 del estado de la tØcnica y de la siguiente descripción mÆs detallada de la presente 

invención. 

RESUMEN DE LA PRESENTE INVENCION 

10 La presente invenciôn suministra 

Un articulo absorbente tal como un panal, un paæal pantalón, un refuerzo de 

pantalón, una toalla sanitaria, un dispositivo de incontinencia 0 similar, que 

comprende por lo menos una lemma superior permeable a los liquidos 

hecha de por lo menos una capa de tela, espuma o material de pelicula y 

15 una lÆmina de respaldo (preferibtemente impermeable a los liquidos) hecha 

de por lo menos una capa de tela, espuma 0 material de pelicula, y 

opcionalmente por lo menos una capa adicional de tela, espuma o material 

� de 

en donde por lo menos una de dichas capas comprende un 

20 recubrimiento de un polimero termoplÆstico hidrôfobo que tiene una 

superficie irregular y muestra un angulo de contacto de una gota de agua 

sessile de mÆs de 1101; y 

Un mØtodo para fabncar un articulo absorbente, un articulo absorbente tal 

como un pafial, un panal pantalon, un refuerzo de pantalón, una toalla 

25 sanitaria, un dispositivo de incontinencia o similar, que comprende por Ia 

menos una IÆmina superior permeable a los liquidos hecha de por lo menos 

una capa de tela, espuma 0 material de pelicula y una lÆmina de respaldo 



(preferiblemente impermeable a los llquidos) hecha de por to menos una 

capa de tela, espuma o material de pelicula, y opcionalmente por 10 menos, 

una capa adicional de teta, espuma o material de pelicula, 

en donde por to menos una de dichas capas comprende un 

5 recubrimiento de un polimero termoplÆstico hidrófobo que tiene una 

superficie irregular y preferiblemente muestra un angulo de contacto de una 

gota de agua sessile de mÆs de 1100, dicho mØtodo comprende (as etapas 

de 

aplicar sobre por lo menos de dichas capas una solución de 

10 un polimero termoplªstico hidrófobo en un solvente orgÆnico y evaporar 

15 

dicho solvente para formar un recubnmiento que tiene una superficie 

irregular, e incorporar dicha capa recubierta en et articulo absorbente. 

FIGURAS 

La Figura I (A) y (B) muestran fotografias ESEM de material para limpieza 

recubierto con propileno isotÆctico de acuerdo con la presente invención. El 

sustrato no recubierto se muestra en la figura I (C). 

20 La Figura 2 muestra esquemÆticamente un dispositivo de ensayo usado para 

evaluar la impermeabilidad at agua de los materiales no tejidos recubiertos 

mediante presiOn hidrostÆtica. 

La Figura 3 muestra una disposiciOn esquemÆtica de dos placas de vidrio que se 

25 usan para que los presentes inventores fijen no tejidos que van a recubrirse. 
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DESCRIPCION DETALLADA DE LA PRESENTE INVENCION 

Cualquiera que sea la siguiente descripciôn usa el tØrmino "comprende" o 

’tcontiene" y debe entenderse que el mismo puede tambiØn reemplazarse par 

5 tØrminos mâs restrictivos coma "consiste esencialmente de" y "consiste de" 

siempre que esto Ileve a modalidades significativamente tØcnicas. 

Coma "articulo absorbente" entendemos articulos capaces de absorber los fluidos 

del cuerpo tales como orina, heces acuosas, secreciôn de las mujeres o fluidos 

S 10 menstruales. Estos articulos absorbentes incluyen pero no se limitan a panales, 

paæales pantalón, refuerzos de pantalón, toallas sanitarias a dispositivos de 

incontinencia (coma por ejemplo los usados por los adultos). 

Tales articulos absorbentes tienen una lÆmina de cubierta permeable a los liquidos 

15 (lÆmina superior) que durante el uso hacen contacto con el cuerpo del usuarlo. 

Estas comprenden adicionalmente una lÆmina de cubierta (preferiblemente 

impermeable a los liquidos) (lªmina de respaldo), por ejemplo una pelicula 

plastica, un no tejido recubierto con plÆstico o un no tejido hidrófobo y 

preferiblemente una capa absorbente encerrada entre la lªmina superior 

20 permeable a los liquidos y la lÆmina de respaldo impermeable a los liquidos. En 

algunos productos absorbentes sin la capa absorbente tal coma los refuerzos de 

pantalOn especificos que se comercializan por el solicitante de la presente bajo 

diversas marcas registradas en conexión con el nombre del producto "Fresco todo 

el dia" la capacidad absorbente de la lÆmina superior y de la lÆmina de respaldo es 

25 suficiente para absorber pequeæas cantidades de la secreción femenina. 



Los materiales a los liquidos", tales como los no tejidos 

impermeables a los liquidos y los materiales de pelicula (por ejemplo peilcula 

microporosa) son capaces de impedir que los liquidos del cuerpo tales como orina, 

liquido menstrual y las heces acuosas pasen a travØs de Øste bajo condiciones 

5 normales de usa. Estos se emplean preferiblemente coma lÆminas de respaldo y 

coma material de recubrimiento en las piemas. De acuerdo a las modalidades 

preferidas, Ia impermeabilidad a los liquidos de tales materiales puede expresarse 

como resistencia al agua de acuerdo con EDANA WSP’80.6 (05) (ver tambiØn los 

ejemplos) de mÆs de 40 mbar, mÆs de 50 mbar, mÆs de 55 mbar, mÆs de 60 

10 mbar, mÆs de 65 mbar, mÆs de 70 mbar, mÆs de 75 mbar, o mÆs de 80 mbar, con 

15 

preferencia incrementada, por ejemplo coma resistencia al agua de mÆs de 85 

mbar hasta 150 mbar, o de 90 a 120 mbar. Si no se establece de otra forma, esto 

se relaciona con todos los materiales impermeables a los liquidos mencionados en 

esta solicitud. 

En articulos absorbentes del tipo reivindicado por Ia menos una capa de tela, 

espuma o material de pelicula comprende un recubrimiento del polimero 

0 termoplÆstico hidrófobo, dicho recubrimiento tiene una superficie irregular. El 

tØrmino "superficie irregular" tiene el propôsito de cubnr estructuras de superficie 

20 que incrementan la hidrofobicidad mÆs allÆ de la hidrofobicidad de una superficie 

lisa hecha de poilmero termoplÆstico el cual constituye recubrimiento. Este efecto 

tambiØn conocido como "efecto loto" tipicamente surge en la presencia de 

rugosidad en micrómetros. El tØrmino "superficie irregular" tambiØn distingue la 

presente invenciôn de recubrimientos uniformes de polimeros termoplÆsticos 

25 sobre materiales de capa de la clase descrita en donde el espesor del 

recubrimiento esencialmente no cambia sobre el sustrato recubierto (pelIcula, 

espuma 0 fibras de tela). Preferiblemente, la superficie irregular comprende 0 
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consiste de depósitos individuales (por ejemplos depositos esencialmente 

esfØricos o depósitos similares a hilos) de material de recubrimiento el cual puede 

tambiØn agregar y/o consistir de una estructura de red de depósitos 

interconectados que forman poros (Ilenos con aire). Preferiblemente, por to menos 

5 algunas de las dimensiones observables (par ejemplo por lo menos 10%, por lo 

menos 30% o por lo menos 50%), mÆs preferiblemente el promedio de la altura 

entre el pico y valle para los agregados, el diÆmetro de poro para las redes 0 el 

diÆmetro de los depósitos similares a hilos tienen un tamaæo promedio de par lo 

* menos I Am, en particular por lo menos 3 [tm, pero preferiblemente no mÆs de 

10 10 100 Am, por ejemplo 5 a 50 Am. De acuerdo a una modalidad alternativa, una 

medida de rugosidad estÆndar tat como la rugosidad promedio aritmØtica Ra es de 

por lo menos I Am, en particular por lo menos 3 Am, pero preferiblemente no mÆs 

de 100 Am, par ejemplo entre 5 a 50 Am. La rugosidad medida debe ser la 

rugosidad del recubrimiento, no la rugosidad de la estructura subyacente tal coma 

15 un no tejido. Las medidas pueden hacerse sobre la superficie de una pelicula sola. 

El promedio de la altura pico a valle es medido con respecto a la superficie 

0 recubierta, por ejemplo, pellcula o superficie de espuma o superficie de fibra en el 

caso de las telas por media de mØtodos de mediciôn ôpticos tales coma las 

20 tØcnicas SEM, tØcnicas de perfilación tales como los perfiladores con puntas AFM. 

25 

Las tØcnicas ópticas altemativas se pueden usar, preferiblemente, la 

determinación de los valores de rugosidad concretos anteriores se conocen 

usando SEM, opcionalmente en conexiOn con un software procesador de 

imagenes. 

La capa recubierta de tela, espuma o material de peilcula muestra unos valores de 

angulo de contacto de una gota que hace contacto con dicha capa de mÆs de 
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1100, preferiblemente mÆs de 1201, aün mÆs preferiblemente mªs de 1301, por 

ejemplo mÆs de 1400 y mÆs de 1500. Una tØcnica para lograr este alto grado de 

hidrofobicidad se explicarÆ en mayor detalle en conexión con el mØtodo 

reivindicado. Se basa en un procedimiento descrito por primera vez por H. U. Erbil 

5 et al., Science, Vol. 299, 2003, paginas 1377-1380, "Transformation of the simple 

plastic into a superhydrophobic surface". De acuerdo con la presente invención y 

en la referenda Erbil tales superficies superhidrófobas resultan del incremento de 

la rugosidad de la superficie de modo que la geometrla local suministra un area 

geometrica grande para un area que se proyecta relativamente pequena. Este 

10 efecto se puede observar en la naturaleza sobre las hojas del loto sagrado. Las 

superficies de estas hojas tienen una rugosidad en la escala de los micrOmetros 

(que tambiØn se observa para la presente invención) que resultan en Ængulos de 

contacto con el agua de hasta 1700. En la presente invenciôn el aire que se 

atrapada entre las goticas y la superficie irregular minimiza igualmente el area de 

15 contacto. 

El àngulo de contacto se puede determinar en linea con el mØtodo TAPPI 

T558PM-95 (1995) de acuerdo con un procedimiento descrito en los ejemplos. 

20 Si el recubrimiento del polImero termoplÆstico solo cubre parcialmente la tela, 

espuma o material de pelicula sobre una escala macroscópica  la anterior medida 

del angulo de contacto se Ileva a cabo solamente con respecto al area recubierta. 

El "material de pelicula" que va a recubrirse puede ser cualquier peilcula de 

25 poilmero utilizable en articulos absorbentes. Preferibtemente son peliculas. 

plÆsticas (macro) perforadas (como las que se usan para las lÆminas superiores) o 

una peilcula microporosa respirable como comUnmente se usa para el material de 
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lÆmina de respaldo.. Las peliculas microporosas adecuadas se explicarÆn 

postenormente en mayor details en conexiôn con las modalidades relacionadas 

con recubrimientos hidrófobos sobre la IÆmina de respaldo y partes de Østa. 

5 Un "material de tela" se entiende prefenblemente unas estructuras con base en 

fibre coherentemente planas, en particular de papel tisU, tipo tejido o no tejido. 

Un ppel tisU se define como un papal absorbents suave que liene un peso base 

bajo. Uno selecciona generalmente un peso base de 8 a 30 g/m2, especialmente 

10 10 a 25 g/m2 por capa de tisü. Cada capa de tisO puede consistir de varies 

15 

subcapas no separabies que se generan por ejemplo mediante un contenedor de 

suministro miltiple en la mÆquina de papel. La densidad del tisü tipicamente estÆ 

por debajo de 0,6 glcm3, prefenbiemente por debajo de 0,30 g/cm3 y mÆs 

prefenblemente entre 0,08 y 0,20 glcm3. 

La producciôn de tisü se distingue de la producción de papel por su peso base 

extremadamente bajo y su mayor Indies de absorción de energia a la tension (ver 

DIN EN 12625-4 y DIN EN 12625-5). El papel y el papel tisci tambiØn difieren en 

general con respecto al mOdulo de elasticidad que caracteriza las propiedades de 

20 esfuerzo-deformaciôn de estos productos pianos como un parÆmetro del material. 

Un Indies de absorciOn de energia a la tensiOn alto del tisü resulta del rizado 

exterior o interior. Lo anterior se produce mediante la compresiOn de la tela de 

papel adhenda a un cilindro seco como resultado de la acción de un doctor de 

25 rizado o en ültima instancia como resultado de una diferencia en la velocidad entre 

dos alambres (’telas"). Esto causa que la tela de papal todavia hOmeda sea 



deformable plÆsticamente para romperse internamente mediante compresión y 

desgarre, volviØndola asi mªs estirable bajo carga que un papel no rizado. 

Las telas de papel tisU hümedas se secan usualmente por el secado Ilamado 

5 Yankee, el secado por aire (TAD) o el mØtodo de secado difuso. 

Las fibras contenidas en el papel tisU son principatmente fibras celulOsicas, tales 

como fibras de pulpa de pulpa quimica (por ejemplo pulpas de sulfito y sulfato 

Kraft), pulpa mecÆnica (por ejemplo madera molida), pulpa termomecÆnica, pulpa 

� 10 quimiomecÆnica y/o pulpa quicio-termomecÆnica (CTMP). Se pueden usar las 

pulpas derivadas tanto de latifoliadas (madera dura) y conIferas (madera blanda). 

Los no teiidos representan telas porosas flexibles que frecuentemente se parecen 

a los textiles, pero que no son producidos por los mØtodos clÆsicos de tejidos de 

15 trama y urdimbre o mediante lazos, pero mediante entrelazado y/o mediante un 

pegado cohesivo y/o adhesivo de fibras textiles sintØticas tipicas que pueden por 

ejemplo estar presentes en la forma de hilos sin fin o hilos prefabricados con una 

longitud sin fin, como hilos sintØticos producidos in situ o en Pa forma de fibras 

hebras. Altemativamente, estos se pueden hacer de mezclas de fibras sintØticas 

20 en la forma de fibras de hebras y fibras naturales, por ejemplo fibras de plantas 

naturales (ver DIN 61 210 T2 de Octubre 1988 e ISO 9092- EN 29092). 

Modalidades adicionales se explicarÆn en conexión con los materiales de la lÆmina 

superior. 

25 De acuerdo con una modalidad preferida de la presente invención, el 

recubrimiento del pollmero termoplÆstico hidrófobo comprende dominios 

cristalinos. Por esta razôn, es menos deseable emptear poilmeros termoplÆsticos 
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amorfos ya que estos carecen de la capacidad para formar tales dominios 

cristalinos. De acuerdo a 10 anterior, se prefiere utilizar como material de partida 

para los recubrimientos poilmeros termoplÆsticos semicristalinos y cristalinos. El 

grado de cristalinidad (antes de la formaciôn del recubrimiento) preferiblemente es 

5 por lo menos 30, 40, 50, 60, 70, 80, 90% con preferencia que se incrementa en 

este orden. El grado de cristalinidad se puede medir de acuerdo con los mØtodos 

conocidos en la tØcriica, por ejemplo, mediante anÆlisis pos difracciônde rayos X. 

Como se explicarÆ posteriormente en mayor detalle, se cree que en la naturaleza 

cristalina 0 semicristalina del polImero de partida termoplÆstico, y la capacidad 

� 10 para formar dominios cristalinos durante un enfriamiento rÆpido, mejora la 

formación de una superficie irregular y por lo tanto incrementa fuertemente la 

hidrofobicidad del recubrimiento. Durante este rÆpido enfriamiento desde una 

soluciôn preferiblemente caliente del polImero termoplÆstico el grado de 

cristalinidad puede disminuir dependiendo de la velocidad de deposición. El grado 

15 de cristalinidad en el recubrimiento resultante puede por lo tanto ser mÆs del 20%, 

preferiblemente mÆs del 30%, aUn mÆs preferiblemente del 40%, en particular mÆs 

del 50%, por ejemplo entre 60 a 100% 070 a 90%. 

El pollmero termoplÆstico se constituye preferiblemente por monómeros que 

20 consisten de Ætomos de carbono e hidrógeno. Aunque se concibe usar, por 10 

menos en una proporcion menor, monªmeros que contienen tambiØn otros Ætomos 

tales como N u 0, esto es menos preferido. Similarmente, el poilmero 

termoplÆstico preferiblemente estâ libre de àtomos de Nor. El polimero 

termoplÆstico preferiblemente uno homo o copolImero de poliolefina. Ejemplos 

25 para los homopolImeros de poliolefina son el polietileno y el polipropileno. El 

etileno y/o polipropileno tambiØn pueden ser copolimerizados con otros 

monómeros etilØnicamente insaturados siempre que el copolimero resultante 
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todavIa pueda ser visto como un termoplÆstico. TamblØn se pueden usar los 

copoitmeros de etileno/propileno. Para disminuir el punto de fusion del propeno 

puede por ejemplo copolimerizarse con cantidades menores (por ejemplo menos 

de 10% en peso de otra a-olefina tal como etileno, 1-buteno o 1-hexeno. 

5 Preferiblemente, el comonOmero y su cantidad se seleccionan teniendo en cuenta 

el grado deseado de cristalinidad. 

Un polimero termoplÆstico particularrnente preferido es el polipropileno isotÆctico 

dependiento del sistema catalizador que se usa para su fabricación su Indice 

� 10 isotÆctico (% insoluble en heptano en ebullición) es preferiblemente por lo menos 

88%, mÆs preferiblemente por 10 menos 92%, en particular, por lo menos 98% en 

peso (vet Ullmann Enciclopedia of Industrial Chemistry, fifth completely revised 

edition, volume A 21, 1992, pÆginas 518 a 547). El polipropileno isotÆctico se 

obtiene preferiblemente de la polimerizaciOn del propeno en la presencia de 

15 catalizadores heterogØneos Ziegler-Natta. Es obtenible por ejemplo con la 

generaciOn de catalizadores mÆs reciente (MgCl2-suportado T1CI4 x AIEt3) un 

Indice isotØctico de mÆs de de 98% en peso. El Indice de flujo de fusion de 

(230°C/2.16 kg) del polimero termoplÆstico varla entre 0,3 a 50 dg/min, por 

ejemplo entre I a 40, a 5 a 10. Valores tIpicos de Mw/Mn son 5 a 10. En tØrminos 

20 de puntos de fusiOn el polimero termoplâstico tampoco estÆ sujeto a una 

restricciOn particular. Puntos de fusion tipicos estØn en el rango entre 130 a 230°C, 

por ejemplo 150 a 190°C. Un polimero termoplÆstico adecuado y comercialmente 

disponible es el polipropileno isotÆctico que se ofrece por Sigma-Aldrich Co. bajo 

el nümero de producto 182389 (peso molecular promedio aproximadamente 

25 250000 GPC, punto de fusion 189°C). 



Dependiendo del material de sustrato (capa de tela, espuma o material de 

pelicula) que se va a recubrir puede tamblØn preferirse generar un recubrimiento 

no sellante. El tØrmino "no sellante" denota recubrimientos en donde el 

recubrimiento no cubre el area de recubrimiento completa y correspond ientemente 

5 permite todavia el paso de aire y/o de vapor de agua. El tØrmino "no sellante" sin 

embargo no se restringe a ciertas formas del recubrimiento y los pasajes que 

Ilevan de un lado a otro por el recubrimiento en el otro lado. Como se explicó 

antes, el recubrimiento no sellante preferiblemente comprende depósitos 

individuales de polimero termoplâstico que pueden sin embargo formar agregados 

40 10 mayores (por ejemplo depósitos esencialmente esfØncos o depósitos similares a 

hilos) y/o de una estructura de red que consiste de depósitos interconectados que 

forman poros (Ilenos con aire). 

Se prefiere particularmente el uso de recubrimientos no sellantes en combinaciôn 

15 con materiales de capa que son permeables al aire yio vapor de agua (respirables) 

ellos mismos tales coma espuma, no tejidos, papel tisU, peliculas plÆsticas 

perforadas (segün se usa para lÆminas supenores) o pelIculas plÆsticas 

0 microporosas (como se usa en las lÆminas de respaldo). Lo que sea a lo que se 

refiere la presente solicitud en cuanto a materiales "respirables" se prefiere que el 

20 mismo muestre una preferencia creciente en los valores WVTR (rata de 

transmisión de vapor de agua) de mÆs de 600, mÆs de 900, mØs de 1200, mÆs de 

1500, mÆs de 1800, mÆs de 2100, mØs de 2400, mÆs de 2700, mÆs de 3000, mÆs 

de 3300, mÆs de 3600 g/m2 x 24h medido de acuerdo con EDANA WSP 70.6 (05) 

parte 2 segün se especificô en los ejemplos, por ejemplo 4200 a 6000, 
o 

4500 a 

25 4800 g/m2 x 24k 
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Especialmente con un material impermeable a los liquidos (preferiblemente) pero 

permeable al vapor se prefiere fuertemente aplicar el recubrimiento del polimero 

termoplÆstico en una cantidad y de una manera que reduzca la capacidad de 

respiraciôn inherente del material tan poco coma sea posible. En una alternativa y 

5 modalidad preferida de la invención, tambiØn es posible volver los no tejidos 

permeables a los liquidos comunes (del tipo descnto aqul) en impermeables a los 

liquidos mediante recubrirlos con polimero termoplªstico para generar una 

superficie irregular y fuertemente hidrófoba. El material resultante todavia muestra 

la capacidad de respiraciôn necesaria pero puede usarse como material para 

S 10 lÆmiria de respaldo debido a su capacidad para impedir el pasaje de liquidos del 

cuerpo. Los no tejidos que se tratan de esta manera pueden tamblØn usarse como 

sellos para piemas tal como se explicarÆ mÆs tarde. 

Si, de otro lado la permeabilidad a los liquidos del sustrato que va a tratarse (capa 

15 de tela, espuma a material de pelicula) es esencial para su funcionamiento en el 

artIculo absorbente tipicamente soamente se apica a Øste un recubrimiento 

parcial, por ejemplo un patron regular de areas hidrOfobas con poilmero 

termoplÆstico que gule el flujo del liquido en una cierta dirección. 

20 Preferiblemente, el recubrimiento no sellante del pollmero termoplØstico 

comprende depósitos individuales y discretamente discernibles (por ejemplo 

depósitos esencialmente esfØricos a depósitos similares a hilos) de material de 

recubrimiento que tamblØn puede agregarse y/o consistir en una estructura de red 

de depósitos interconectados que forman poros (lienos de aire). La estructura de 

25 red puede constituirse par varas ramificadas entremezcladas y salientes del 

polimero termoplastico como se describe por Erbil. La red tambiØn puede 
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describirse 

termoplÆstico. 

Las estructuras 

5 se sumerge 

una deposición coherente similar a esponja de polimero 

a red tipicamente surgen cuando el material de sustrato 

de una solución de polimero termoplÆstico o tal soluciôn so 

funde sobre el sustrato antes do una evaporaciôn relativamente rÆpida del 

solvente organ 

termoplâstico 

Idepósitos  ese 

� 10 

depósitos esfØricd 

forman grandes 

depôsitos esfØricc 

diÆmetro entre 5 a 

15 

La deposiciôn por rociado de la solución de polimero 

el sustrato, de otro lado, parecer promover la formación de 

esfØncos que se mencionan anteriormente de polimero 

polipropileno isotØctico. Preferiblemente, estos 

poseen cada uno una rugosidad y superticie estructurada yb 

distribuldos aleatonamente sabre el sustrato. Los 

indMduales pueden por ejemplo mostrar un diªmetro en el 

pm, par ejemplo 10 a 20 Jim. 

Si el recubrimiento no sellante comprende poros, la mayorla de los poros visibles 

en la superficie prØfenblemente tienen un tamaæo por debajo de 100 gm, mÆs 

prefenbiemente po debajo do 50 pm, por ejemplo por debajo de 40 o por debajo 

de 30 gm. A este respecto "la mayorla de los poros" signhfica mÆs do 50% 

20 mientras quo so prfiere una proporciôn de por lo menos 60%, por Ia menos 70% 

o por to menos 80% 

El recubrimiento furte hidrôfobo quo tiene una superficie irregular se obtiene 

preferiblemente medante hacer contacto de la capa (teta, espuma a peilcula) que 

25 va a tratarse con unä  solución preferibtemente caliente del polimero termoplÆstico 

en un solvente orgÆrico adecuado seguido par la evaporación de dicho solvente. 
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Los detalles do modalidades mÆs preferidas se exphcarÆn mÆs adelante an 

conexión con el mØtodo reivindicado. 

De acuerdo coo una modalidad de la presente invenciOn, la lÆmina de cubierta 

5 permeable a 10$ liquidos (lâmina superior) comprende el recubrimiento de un 

polimero termoplÆstico hidrOfobo. MÆs aUn, se prefiere qua este recubrimientoL no 

cubra la totaIidd de la superficie de la lâmina superior. Preferiblemente, el 

recubrimiento se aplica an un patron, en particular an un patron regular. En esta 

modalidad el recubrimiento preferiblemente constituye entre el 5 a 90%, mÆs 

� 10 prefØriblemente eitre 10 at 80%, an particular desde 20 a 70% (por ejemplo desde 

30 a 60%) del area de la Iàmina superior completa. De acuerdo con una 

modalidad, el ptrOn comprende tiras paralelas qua corren an la dirección 

longitudinal de la jAmina de cubierta. Tiras alargadas continuas hidrOfobas de tipo 

mostrado an la Ficura I de la EP 0 748 894 A2. Particularmente el ancho de estas 

15 tiras no se restrinôe.  Por razones prÆcticas descansa usualmente en el rango de 

entre 0.2 a 2 cm, an particular 0.5 a 1.5 cm. 

El recubrimiento prcial qua se explicO anteriormente, an el patron particular de 

polimero hidrOfobo terrnoplÆstico se aplica preferiblemente a materiales de IÆmina 

20 superior hidrOfilos. ’or no queremos dar a entender solamente aquellas 

IÆminas superiores y otros materiales qua fueron hechos de fibras hidrOfilas o 

polimeros hidrôfobqs tales como fibras celulOsicas, por ejemplo algodOn, pulpa, 

rayOn, o fibra de vscosa, o pollØster, poliamida (por ejemplo nylon) pollmeros 

acrilicos (por ejemplo poliacrilonitrilo) o poliuretano o fibras de lana. El tŒrmino 

25 "hidrOfilo" se extiende igualmente a lÆminas superiores y otros materiales, por 

ejemplo materiales no tejidos qua son hechos de fibras hidrOfobas o materiales 

hidrOIobos y sometkios a un tratamiento de hidrofihizaciOn, par ejemplo con un 
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tensoactivo adeuado y/o un tratamiento de hidrofilización fisica tat como una 

descarga corona, por plasma o por tratamiento con llama. Generalmente los 

materiales "hidrfitos" se caracterizan por angulos de contacto de una gota de 

agua sessile so 
ofre

 una superficie lisa de menos de 900 mientras que los 

5 materiales "hidrbbos" muestran Ængulos de contacto de una gota de agua sessile 

sobre una superfiie suave de mÆs de 900. 

Una lÆmina supeior adecuada puede fabricarse a partir de un amplio rango de 

materiales tales omo materiales tejidos y no tejidos (por ejemplo una tela no 

� 10 tejida de fibras), rijatenales polimØricos tales como peliculas plØsticas perforadas, 

por ejemplo peliulas termoplÆsticas perforadas y peliculas termoplÆsticas 

hidroformadas; es pumas porosas; espumas reticuladas; peticulas termoplÆsticas 

reticuladas; y tejidqs de algodOn e Mo (pagina 19) termoptÆstico. Los materiales 

tejidos y no tejids adecuados pueden comprender fibras naturales o una 

15 combinación de firas naturafes y sintØticas. Ejemptos de fibras sintØticas 

adecuadas que puden comprender todo o parte de la lÆmina superior inctuyen 

pero no se limitar! a poliamida (por ejemplo nylon), acrilicos (por ejemplo 

poliacrilonitnto), poliamida aromÆtica (por ejemplo aramida), pokolefina (por 

ejemplo polietiteno ’ polipropileno), potiØster, copolImeros de btoque butadieno-

20 estireno, caucho naural, latex, spandex (poliuretano) y combinaciones de Østos. 

Las fibras sintØticas que contienen mØs de un tipo de unidades de repetición 

pueden resultar de snidades repetidas combinadas a nivel molecular dentro de 

cada tira macromolecular (copolimero), entre tiras macromoleculares (mezclas de 

homopollmeros), o de Østas (mezclas de copollmeros); o pueden 

25 resultar de unidades epetidas combinadas a un nivel de escala mayor con fases 

distintas nanoscópics, microscópicas, o macroscópicas (por ejemplo fibras 

multicompenente). Cda componente de una fibra multicomponente puede 
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comprender un homopolimero, un copolimero, o mezclas de Østos. Las fibras 

bicomponente son versiones comunes de fibras multicomponente. Los dos a mÆs 

tipos de unid des repetidas en un copolimero pueden estar dispuestas 

aleatoriamente en bloques alternantes de cada tipo. Los bloques de diferentes 

5 tipos de unidade repetidas pueden unirse uno at otro en sus extremos respectivos 

(copolimeros de bloque) o entre el extremo respectivo de por to menos un bloque 

(copoilmeros inyctados). 

Los materiales nc tejidos pueden formarse mediante procesos de extrusion directa 

10 durante el cual I  fibras y los materiales no tejidos formados cerca del mismo 

punto en el tiemo, 0 mediante fibras preformadas que pueden descansar en 

materiales no teji1os aUn en un punto distintamente subsiguiente en et tiempo. 

Procesos de extrjsión directa ilustrativos incluyen pero no se limitan a hilado 

mediante pegadó, soplado por fusiOn, hilado con solvente, electrohilado 
y 

15 combinaciones d Østos tipicamente para formar capas. Los procesos de 

formaciOn de ca as ilustrativos incluyen formaciôn de capas en hómedo 
y 

formaciOn de caps en seco. Los procesos de formaciOn de capas en seco 

ilustrativos incluyen pero no se limitan a formaciOn de capas at aire, cardado y 

combinaciones de stos tipicamente formando capas. Las combinaciones de los 

20 anteriores procescs producen no tejidos comUnmente Ilamados hibridos o 

compuestos. 

Las fibras en un 

adyacentes en at 

25 cada capa y unir 

pueden unirse I 

no tejidos estÆn unidas tipicamente a una o mÆs fibras 

ias uniones superpuestas. Esto incluye unir fibras dentro de 

ras entre capas cuando existe mÆs de una capa. Las fibras 

enredado mecânico, enlace quImico o mediante 

combinaciones de eStos. Una descripciOn mâs detallada de materiales para lÆmina 
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superior 

aqul como 

en el pasaje 

5 De acuerdo 

que pueden aplicarse a la presente invención y se incorporan 

a se encuentran en la US 2004/0158214 Al, especificamente 

el pÆrrafo [0043] a [0051]. 

la invención se prefiere hacer uso de peliculas plÆsticas 

perforadas (por jempIo peliculas termoplÆsticas) o materiales no tejidos con base 

en fibras sintŒtias, por ejemplo aquellas hechas de homo- 0 copollmeros de 

polietileno o poIiropiIeno y combinaciones polimØricas con base en Østos. 

I. 10 Ejemplos de no tjidos hechos de materiales hidrófilos  (copolimeros de bloque) 

que se tratan co r agentes hidroflhizantes durables se encuentran en la EP 0 597 

224 A, WO 94/28838, EP 0 539 703 A, EP 0 598 204 A, WO 95/10648, EP 0 340 

763 A, WO 98/10 , y EP 0 516 271 A. 

15 Adicionalmente, 
se 

prefiere que los materiales no tejidos para ser recubiertos de 

20 

acuerdo con la prsente invención estØn hechos de flbras que tienen diÆmetros 

por encima del raigo nm, es decir por encima de I gm, preferiblemente por 

encima de 2 im. Ep otras palabras, los no tejidos preferidos no comprenden las 

nanofibras. 

De acuerdo con uni modalidad adicional, el articulo absorbente es un paæal, un 

pafial pantalon, un cispositivo de incontinencia 0 un articulo absorbente similar y 

comprende (como ocional "por lo menos una capa adicional") boca mangas de 

piernas que portan e recubrimiento de un polimero termoplØstico hidrôfobo. Este 

25 recubnimiento es efetivo para impedir que los llquidos del cuerpo se fuguen a 

travØs de las boca nangas de piema. SimultÆneamente, par virtud de la mayor 

impermeabilidad a a los liquidos resultantes, dichas boca mangas de piema 
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gr 

pueden proveese con una mayor capacidad de respiraciôn lo que es benØfico al 

clima en el articUlo absorbente. 

Esta modalidad resuelve los objetivos de la presente invenciOn sin importar del 

5 material usado 

artIculos 

emplean una 

Se explica ade 

puede tambiØn 

� 10 una IÆmina sul 

menos una capa 

preferiblemente 

pelicula, una 

la IÆmina superior y para (a lÆmina de respaldo. MÆs aUn, los 

tes que comprenden boca mangas de piema tlpicamente 

absorbente hecha de uno o mÆs materiales absorbentes como 

en mayor detaHe. De acuerdo a lo anterior esta modalidad 

descrita coma articulo absorbente que comprende al menos 

r permeable a los liquidos preferiblemente hecha de por to 

tela, espuma o material de pelicula y una lÆmina de respaldo 

ha de por lo menos una capa de tela, espuma o material de 

absorbente (niicleo) encerrada entre dichas Iªmina superior y 

IÆmina de respaldo, y boca mangas de piema preferiblemente dispuestas 

15 adyacentes a los dos bordes (longitudinal) del articulo absorbente como se 

muestra por ejempo en (a US 4,695,278, 

20 

25 

en donde di has boca mangas de piema comprenden un recubrimiento de 

un poilmero termoplÆstico hidrOfobo que tiene una superficie irregular y muestra 

un angulo de contato de una gota de agua sessile de mÆs de 1100. 

En general, varias naneras de Ilevar a cabo esta modalidad de la invención se 

conciben mientras n cada caso las boca mangas de piema preferiblemente estÆn 

hechas de no tejids y el material no tejido recubierto resultante todavia se 

considera como 

� (A) no tejicos hidrófilos del tipo descritos anteriormente estÆn 

recubiertos a por Ia menos sobre un (ado, preferiblemente 
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i: 

S 

ambos’

 
dos

con el poilmero termoplÆstico hidrófobo para volverlos 

impermebles a los liquidos, pero todavia respirables. Ambas propiedades 

se reflejn mediante valores do columna de agua (en mbar) 
y 

valores 

WVTR coma so describió anteriormente. El no tejido a ser recuberto 

5 contiene or lo menos algunas fibras hidrófilas,  por ejemplo por lo menos 

50% en pso, por ejemplo por lo menos 70% a por Ia menos 80% en peso 

de fibras iidrófilas.  De acuerdo con una modalidad adicional en Ia tejido 

hidrófilo  c4nsiste completamente de fibras hidróftlas. Las fibras hidrófilas se 

preferiblemente de fibras celulósicas, tal como viscosa, rayon, 

10 algodOn, firas de pulpa de madera, poliØster o poliamida tal coma fibras de 

nylon. Se prefiere usar un material prerecubierto, esto es un material 

cubierto per tejidos de fÆbrica y suministrado en rollos. 

� (B) materiles no tejidos hidrOfobos impermeables a los liquidos como 

usualment se usan para las boca mangas de pierna (que tienen par 

15 ejemplo un resistencia al agua de acuerdo con EDANA WSP 80.6 (05) (ver 

los ejempls) de mÆs de 30 mbar, mÆs de 35 mbar, a mÆs de 40 mbar) se 

recubren sbre al menos un lado, preferiblemente sabre ambos lados con el 

polimero ermopIÆstico hidrOfobo para mejorar adicionalmente su 

ad a los liquidos, par ejemplo por al menos 10, al menos 20, a 

20 al menos 30 mbar. 

(C) material  no tejidos algo elevados que pueden no tener todavIa la 

impermeabiIdad a los liquidos deseada (como se reflejô por ejemplo 

mediante ura resistencia al agua de menos de 30 mbar de acuerdo con 

Edana WSP 

25 sobre al m 

termoplÆsticc 

liquidos y 

80.6 (05) segUn se especificó en los ejemplos) se recubren 

un lado, preferiblemente ambos lados con el poilmero 

para lograr un balance excelente de impermeabilidad a los 

alta capacidad de respiraciOn. Preferiblemente, su 



impermebihdad a los liquidos se mejora en al menos 10, por Jo menos 20, 

o por lc menos 30 mbar, mientras que los valores WVTR como se 

anteriormente pueden todavia lograrse. Los materiales abiertos 

que no on impermeables a los liquidos sin el recubrimiento pero que se 

5 vuelven riÆs impermeables despuØs del recubrimiento son los preferidos. 

Si solamente un  lado de las boca mangas de piema estÆ recubierto es preferible el 

lado que da a ara al interior del articulo absorbente. Preferiblemente las boca 

mangas de pier   estÆn recubiertas en toda la totalidad de la superficie de las 

10 mismas. La confguración de las boca mangas de pierna como tales no estÆ sujeta 

a ninguna restricción particular. En general, sin embargo se prefiere suministrar el 

articulo absorbeite, en particular el panal, el panal pantalOn o el dispositivo de 

incontinencia co r boca mangas provistas de empaques contrÆctiles elÆsticamente 

cada una dispueta adyacente a los dos bordes que se extienden en la direcciôn 

15 longitudinal del rtIculo absorbente y/o dos boca mangas de barrera. Las boca 

mangas de barrea tambiØn se disponen a Ic largo de los bordes longitudinales del 

articulo absorbene y se elevan desde la lÆmina superior. Si se usan dos tipos de 

boca mangas de piema, las boca mangas de barrera se disponen a bordo de 

dichas boca 

20 asocian con d 

la superficie 

tipo y los mated 

ejemplo en la US 

(llamadas aqul 

25 01/66058 del soli 

s de empaques. Preferiblemente medics de separaciôn se 

boca mangas de barrera para separar su borde distal lejos de 

)r de la lÆmina superior. Las boca mangas de pierna de este 

s adecuado (por ejemplo telas no tejidas) se describen por 

95,278. Un ejemplo para boca mangas de barrera adecuadas 

"barreras de borde elevado" se encuentran en la WO 
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De acuerdo con un modo de esta modalidad relacionado con boca mangas de 

pierna tratadas la IÆmina de cubierta permeable a los liquidos es màs hidrôfila  en 

la zona central que en las zonas extremas. A este respecto, se hace referenda a 

la reacción de la reivindicaciôn I de la WO 01/66058 que describe este modo. Si 

5 las "barreras do borde elevado" descntas en la reivindicaciôn I y el resto de este 

documento se tatan con un recubrimiento hidrOfobo de acuerdo con la presente 

invención,  puedO lograrse una protecciön extremadamente alta contra fugas. 

De acuerdo a Una modalidad adicional de la presente invención, el articulo 

10 absorbente comrende por lo menos una capa adicional por to menos una capa de 

manejo de fluidodispuesta entre la IÆmina de cubierta y la capa absorbente. Dicha 

capa de manejo de fluidos comprende el recubrimiento de un poilmero 

termoplÆstico hirOfobo. Las capas para manejos de fluidos algunas veces 

Hamadas como "capas de adquisiciôn/distribución" son elementos comunes de los 

15 panales modernds y se incluyen para una conducciOn rÆpida de los liquidos que 

ingresan y hacerlos ir lejos de la lÆmina superior. Tales estructuras se enseæan por 

ejemplo en la US 5,558,655, la EP 0640 330, EP 0 631 768 Al, WO 95/01147 

a WO 00135504 Estas son tipicamente efectivas en distribuir el Ifquido en 

dirección esenciamente paralela con respecto con la superficie de la lÆmina 

20 superior para haer un uso ôptimo de la capacidad absorbente de la capa 

absorbente alarga1a (nücleo). La presente invenciôn puede usarse para optimizar 

estas propiedades de manejo de fluidos. El recubrimiento del polimero 

termoplÆstico prefriblemente cubre la capa de manejo de fluido solamente 

parcialmente. El recubrimiento preferiblemente se dispone en un patrOn, una 

25 disposiciOn preferda involucra tiras paralelas que corren en la direcciOn 

longitudinal de la capa de manejo de fluidos (es decir la direcciOn alargada del 

articulo absorbente). Las tiras pueden tener la misma disposiciOn y tamaæo que se 
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describió anterormente en relación con materiales de lÆmina superior recubiertos 

parcialmente. L mismo aplica al area de cubrimiento en porcentaje. 

PreferibIement

 

la capa de manejo de fluidos estÆ hecha de una espuma hidrófila, 

5 no tejido hidrófio o una IÆmina de papel tisü. Los materiales de espuma son bien 

10 

conocidos en la tØcnica y por ejemplo estÆn descntos en la EP 0 878 481 Al o la 

EP 1 217 9784i a nombre del mismo solicitante. Con respecto a la constltución 

de estos mated Ies sepuede hacer referencia a la descripción anterior en relación 

con los material  de IÆmina superior. 

El recubrimiento parcial de un polimero termoplÆstico hidrófobo sobre (a capa de 

manejo de fluid s1 en particular su disposición en tiras longitudinales paralelas 

dirigen los fluids del cuerpo lejos del punto de ataque y por Ic tanto hacen un 

mejor uso de (a 4apacidad absorbente de (a capa absorbente e impiden el bloqueo 

15 por gel. Este deecto puede mejorarse adicionalmente por la presencia de fibras 

hidrófilas orienta1as en (a direcciOn longitudinal. La US 4,676,786 ilustra por 

ejemplo una cap de transporte de fluidos que contiene fibras de pulpa de lanilla 

orientadas longitLdinaImente que pueden tratarse de acuerdo con la invenciôn con 

el polimero termoIÆstico hidrôfobo. 

20 

La capa absorbente opcional puede comprender cualquier material absorbente 

que en general compresible, conformable, no irritante a (a piel del usuarlo y 

capaz de absorber y retener liquidos tales como anna u otros exudados del 

cuerpo. La capa 

25 nUcleo. En a 

rodearse parcial o totalmente mediante una envoltura de 

productos especificos esto puede ser totalmente omitido. 
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La capa absOrbente puede comprender una amplia variedad de materiales 

absorbentes a los lIquidos comünmente usados en panales desechables y otros 

articulos absobentes tales como pulpa de madera molida, que se llama en 

general como fieltro o lanilla. Ejemplos de otros materiales absorbentes 

5 adecuados incItiyen guatas de papel celulosa rizado; polimeros soplados fundidos, 

que incluye coormas; fibras celulôsicas reticuladas o modificadas endurecidas 

qulmicamente, isU, incluyendo envolturas de tisü y IÆminas de tisU, espumas 

� absorbentes, eponjas absorbentes, poilmeros superabsorbentes (tal coma las 

fibras superab4rbentes), materiales gelificantes absorbentes, u otros materiales 

10 absorbentes cnocidos o combinaciones de Østos materiales. Ejemplos de 

algunas combinciones de materiales absorbentes adecuados son la lanhlla con 

materiales gelifiantes y/o polimeros superabsorbentes, y materiales gelificantes 

absorbentes y firas superabsorbentes etc. La capa absorbente tamblØn puede 

consistir de dos o mÆs subcapas que comprenden uno o mÆs de los materiales 

15 absorbentes 

El tØrmino "material superabsorbente" como es bien conocido en la tØcnica y 

designa materials que se hinchan con el agua y son insolubles at agua 

(polimeros, por ejempto en fibras, hojuelas a en forma de particulas) capaces de 

20 absorber varias veces su proplo peso en fluidos corporales. Preferiblemente, el 

material superaborbente es capaz de absorber por lo menos cerca de 10 veces 

su peso, prefenblmente por 10 menos cerca de 15 veces su peso, en particular 

por lo menos cera de 20 veces su peso en una soluciôn acuosa que contiene 

0,9% en peso de Ioruro de sodlo (bajo condiciones de medida usuales en donde 

25 la superlicie supeabsorbente es accesible de manera libre al liquido que se va a 

absorber. Para determinar la capacidad de absorciôn del material 

superabsorbente, Ouede usarse .eI ensayo estªndar EDANA WSP 241.2 
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4 

I 

Mâs preferiblerente el articulo absorbente comprende fibras de lanilla celulôsica, 

opcionalmente en combinación con un material superabsorbente (SAP). Si es 

usado en mezcla, como frecuentemente se hace en panales, paæates pantalón o 

5 dispositivos de incontinencia, la proporciôn de peso de la lanilla con base en la 

mezcla total lniIIa/SAP es preferiblemente de 90 a 30% en peso, mÆs 

preferiblemente 80 a 35% en peso, y particularmente de 70 a 40% en peso. 

De acuerdo con una modalidad adicional de la presente invención, la lÆmina de 

10 cubierta imperneable a los liquidos preferiblemente (lÆmina de respaldo) 

comprende el rcubrimiento de un poilmero termoplÆstico. La lâmina de respaldo 

tfpicamente imide que los exudados absorbidos par la capa absorbente y 

contenidos en el articulo ensucien otros articulos externos que pueden estar en 

contacto con el articulo absorbente tal como sÆbanas de cama a prendas 

15 interiores de $stir. En modalidades preferidas, la lÆmina de respaldo es 

sustancialmerite 

;no

mpermeable a los liquidos (par ejemplo, anna) y comprende un 

laminado de un  tejido y una pelicula plÆstica delgada tal como una pelicula 

termoplÆstica qutiene un espesor de airededor de 0.012 mm hasta cerca de 

0.051 mm. Laseliculas de IÆmina de respaldo adecuadas incluyen aquellas 

20 fabricadas por Tedegar Industries Inc. de Terre Haute, Ind. y vendidas bajo el 

nombre comercil X15306, X10962, y X10964. Otros materiales de JÆmina de 

respaldo adecuaios pueden incluir materiales respirables que permiten que los 

vapores escaperi del articulo absorbente mientras todavia impiden que los 

exudados pasen a travØs de la lÆmina de respaldo. Materiales respirables 

25 ilustrativos puedn incluir materiales tales como telas no tejidas, telas tejidas, 

materiales compustos tales como telas no tejidas recubiertas con una pelicula, y 

peliculas microporosas. En vista de que existe siempre un intercambio entre 
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capacidad de respración e impermeabilldad a los liquidos puede desearse 

suministrar a las lÆminas de respaldo para que muestren una cierta 

impermeabilidad a los liquidos relativamente menor pero valores muy altos de 

capacidad de 

11 

De acuerdo con un vnodo de esta modalidad, la IÆmina de respaldo estÆ hecha de 

una capa de mated I no tejido hidrófilo o hidrófobo (como se describió antes) que 

porta el recubrimierto del poilmero termoplÆstico hidrófobo. Este recubrimiento 

preferiblemente so ectiende por toda la superficie del material no tejido. Este modo 

10 puede conducirse cmo sigue. 

(A) no tejidos hidrófllos del tipo descritos anteriormente son por lo menos 

recubiertos prcialmente (o completamente) sobre al menos un lado, 

15 preferiblemene ambos lados con el pollmero termoplÆstico hidrófobo. Si un 

lado estÆ r4cubierto "parcialmente" el recubrimiento prefenblemente 

constituye en re 5 a 90%, mÆs preferiblemente entre 10 a 80%, en 

particulares dsde 20 a 70% (por ejemplo desde 30 a 60%) del area no 

tejida complet. El no tejido a ser recubierto contiene por Ia menos algunas 

20 fibras hidrófiIa. Con respecto a las cantidades adecuadas y tipos de fibras 

hidrófilas, se Iace referenda a la primera modalidad (A) que se explicó en 

relación con lo no tejidos para las boca mangas de piema. De acuerdo con 

un modo de la presente modalidad, solamente aquellas partes del no tejido 

que se supeponen con la capa absorbente (nUcleo) en el articulo 

25 absorbente fin   se recubren con el polimero termoplÆstico. Se prefiere usar 

un material bierto, que es un material cubierto par los no tejidos de 

los fabricante$ y suministrado en rollos. MÆs aUn, se prefiere aplicar el 
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n(icleo en el ugar correcto en tin proceso similar a aquel c’ue se usa para 

sincronizar fIuras impresas sabre la lÆmina de respado. Para este 

propOsito, pude usarse una tØcnica similar a aquella decrita en la WO 

00145767. El ecubrimiento de polimero termoplâstico impdirÆ la fuga de 

los liquidos dsde el nOcleo mientras que todavia permite alguna capacidad 

de respiraciór a travØs de la region de la lÆmina de respaldo. Aquellas 

Areas de la JÆnina de respaldo que no se superponen con l nicIeo (o en 

modalidades ncis especificas no estÆn en contacto con dicho ntcIeo 

absorbente), p   ejemplo las regiones en el area de los Iomcs a el cinturón 

de tin product de incontinencia pueden permanecer sin recubrimiento. De 

acuerdo a est modalidad, las fibras hidrófilas presentes en el no tejido le 

permiten una ermeabilidad al vapor de agua extremadamene alta y par lo 

tanto incremertan la comodidad del uso. Las fibras hidr5fiIas tambiØn 

pueden absorb   la respiracion desde la piel para mejorar la comodidad y la 

salud de la oiel 

� (B) materiales 

que se usan 

anteriormente 

ambos lados 

adicionalmente 

� (C) materiales 

necesariamente 

25 menos un lado, 

para lograr un 

capacidad de 

tejidos impermeables a los liquidos hidrOfobos como los 

’rientemente para las IÆminas de respaldç y descritos 

recubren sobre al menos un lado, preferiblómente  sabre 

n tin polimero termoplÆstico hidrOfobopara mejorar 

impermeabilidad a los liquidos. 

no tejidos algo elevados pueden que no tengan 

la impermeabilidad a los liquidos se recuben sobre al 

referiblemente ambos lados con el polimero trmoplastico 

lance excelente de impermeabilidad a los liquidos y alta 



Respecto a los 

incremento) y/o los 

Se puede hacer 

5 con los matenales no 

�10 
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res de impermeabifldad a los liquidos preferidos (y su 

lores de capacidad de respiracion de estas trØs modalidades 

ncia a las modalidades (A) a (C) que se explican en relación 

tejidos para las boca mangas de piema. 

El beneficio de usar 1110 tejidos hidrófilos  es que algunas regiones pueden dejarse 

sin recubrimiento. TmbiØn es posible qua un no tejido hidrófilo  recubierto (por 

ambos lados) puede ser capaz de remover pequeæas goticas de agua de (as 

regiones de la piel er donde no hay nCicteo es decir las boca mangas de piema, 

los lomos, la cintura, 01 cinturón. 

De acuerdo con un 

liquidos 

15 comprende por lo r 

dicho recubrimiento 

exterior. "Interior" 

absorbents y por lo 

20 En modalidades, en 

capa interior, esta 

permite usar mater 

exteriores. En este 

interior (Sabre el lado I 

25 respaldo) que estÆ hec 

una pelicula microporo 

do adicional, la lÆmina de cubierta impermeable a los 

(lÆmina de respaldo) es un material laminado que 

dos capas de una tela o material de petiqula en donde 

presente sobre por to menos una capa interior y/o la capa 

a en este contexto orientado hacia el interior del articulo 

la piel del usuarlo. 

e recubrimiento estÆ Dresente Sabre por to menos una 

recubierta sirve como capa de barrera hdrófoba qua 

que tienen una alta capacidad de respiraci6ni, como capas 

D es preferido suministrar el recubrimiento Sabre una capa 

tenor y/o exterior de esta "capa interior" de (a IÆmina de 

ia de no tejido hidrôIilo o hidrOfobo y laminar la misma a 

como capa exterior. 
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De acuerdo con una modahdad altemativa de la invención, el lado interior de la 

capa exterior (preferillemente una pelicula microporosa) del laminado de la lÆmina 

de respaldo porta el rcubrimiento hidrófobo. 

5 De acuerdo con una nodalidad adicional, la capa interior del laminado de lÆmina 

de respaldo estÆ lecho de una pelicula microporosa y la capa exterior 

preferiblemente de nc4 tejido, tejido o papel tisCi mientras que el interior yio el lado 

interior de dicha pelIcLlila microporosa porta el recubrimiento. 

10 Las peliculas microperosas que se mencionan anteriormente se pueden hacer 

mediante producir un peilcula de polimero tal como hecha de polietileno, que 

comprende adicionalrrente particulas de relleno, tales como carbonato de calcio. 

DespuØs de haber foriado una peilcula en donde estas particulas de relleno son 

embebidas dentro d una matriz de material polimØrico la pelicula se trata 

15 mecÆnicamente de mpdo que se deforman y estiran los materiales polimØricos 

permanentemente crendo as[ pequenas fisuras airededor de las particulas de 

relleno que se defonian. Las fisuras son lo suficientemente pequenas para 

permitir que molØculas de gas de la fase gaseosa pasen a travØs pero impide que 

los liquidos penetren.tales peliculas microporosas estÆn disponibles por ejemplo 

20 de Mitsui Toatsu Co., Japôn bajo  la designaciOn Espoire y tambiØn se describen 

en la US 4,705,812. U 

manera preferida a la 

de capa de barrera. 

25 De acuerdo con la 

polimero termoplÆstico 

material de pelicula) 

capa o capas interiores es o son pegadas firmemente de 

ipa exterior aunque esto no esencial para lograr el efecto 

ante invenciôn, la proporciôn en peso del recubrimiento de 

con respecto a la capa no recubierta (de tela, espuma a 

preferiblemente varia entre I a 25% en peso, mÆs 
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en peso, mÆs preferiblemente 3 a 20% en peso, en 

particular 5 a 15% en peso, con base en el peso del material de sustrato no 

recubierto, es decir 10 capa de tela, espuma o material de peilcula. Si dicha capa 

se recubre solo parcilmente, los valores de porcentaje anteriores no se refieren al 

5 peso completo de dicia capa, sino solamente al peso de las areas recubiertas. 

La presente invenciói tambiØn pertenece a un mØtodo para hacer un articulo 

absorbente tal comp un panal, panal pantalôn, refuerzo de pantalón, toalla 

sanitaria o un dispositvo de incontinencia o similar, 

10 dicho articulo cmprende por to menos una tÆmina superior permeable a los 

liquidos hecha de por lo menos una capa de tela, espuma o material de pelicula y 

preferiblemente una lmina de respaldo impermeable a los liquidos hecha de por 

to menos una capa d tela, espuma o material de peticula, y opcionalmente por to 

menos una capa adiconal de tela, espuma o material de pelicula, dicho mØtodo 

15 comprende las etapas 

aplicar sobre por to menos una de dichas capas una soluciôn, 

preferiblemente una 4iuciôn caliente de un potimero termoplastico hidrófobo en 

un solvente orgÆnico evaporar dicho solvente para formar un recubrimiento que 

tiene una superficie irregular, e 

20 incorporar dicha capa recubierta en el articulo absorbente. 

De acuerdo con una mdalldad de la presente invención, el articulo absorbente se 

obtiene mediante elnØtodo anterior, es decir puede definirse sin referenda at 

Ænguto de contacto de la gota de agua sessile. Sin embargo, de acuerdo con las 

25 modalidades 

termoplÆstico mw 

preferiblemente los 

la capa que porta el recubrimiento de poilmero 

un ângulo de contacto de mØs de 1100, mÆs 

as descntos previamente. 
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De acuerdo con u 

recubrirse se 

plÆsticas hidrófilas 

modalidad del mØtodo reivindicado, la capa que va a 

de no tejidos hidrôfilos o hidrOfobos, papel tisU o peilcutas 

hidrófobas. Los inventores de la presente encontraron 

5 sorprendentemente Oue las capas hechas de no tejidos hidrófilos  o hidrófobos 

preferiblemente se fijan o se estiran antes de la aplicacion de la soluciOn caliente 

de un polimero ternoplastico hidrOfobo. El tØrmino "tijado" significa en este 

contexto que por 10 menos un par de bordes paralelos, preferiblemente la 

circunferencia compIta de los no tejidos (esto es todo los cuatro bordes de las 

10 lemmas de no tejido Ouadradas o rectangulares) se fijan a un sustrato, o dentro de 

un marco o cualquier otro dispositivo adecuado sin aplicar ninguna fuerza que 

pueda extender el no tejido paralelo a su superficie. El "estirado" por otro lado, 

puede Ilevarse a cabc en mÆquina y10 en una direcciôn transversal del material no 

tejido, preferiblement4 en ambas direcciones. Dependiendo del tipo no tejido que 

15 se va a recubrir el gado de estiramiento preferiblemente es de 0,1 a 30%, mÆs 

preferiblemente 0,5 a 10%, en particular entre I a 5%. Los inventores encontraron 

que poner en contactÔ los no tejidos en un estado no fijado o no estirado con una 

soluciôn caliente de Oollmero termoplÆstico hidrôfobo hace que el no tejido se 

encoja despuØs de SL enfriamiento y/o pueda generar fisuras en el recubrimiento 

20 del polimero. 

De acuerdo con una nodaIidad del mØtodo reivindicado, la superficie irregular del 

recubrimiento del poJ1riero termoplÆstico se genera mediante una tØcnica descrita 

por primera vez en la teferencia ya mencionada de Erbil. De acuerdo a lo anterior, 

25 se prefiere aplicar uno solución caliente de una poilmero termoplÆstico como 

polipropileno 

rÆpido) la 

(i-PP) en un solvente volÆtil seguido por (relativamente 

de este solvente. Erbil describe en este articulo que la 
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precipitación del polpropileno isotÆctico de una solución de p-xileno caliente Ileva 

a una morfologia prosa formada por una red de cristalitos i-PP de diferentes 

tamaiios y formas y Oor lo tanto una superlicie irregular. 

5 BÆsicamente se corcibe aplicar una soluciOn del polimero termoplÆstico en un 

solvente volÆtil que tiene temperatura ambiente seguido por la evaporaciOn del 

solvente bajo vaclo temperatura ambiente. 

Sin embargo, p 

� 10 termoplÆstico tal 

"Caliente" se 

ambiente (25° C). 

preferirse aplicar una solución caliente de un poilmero 

polipropileno isotÆctico a la capa que va a recubrirse. 

una soluciOn que se calienta por encima de la temperatura 

temperatura adecuada puede determinarse par una 

persona versada en Ia tØcnica con respecto a la naturaleza del solvente, el 

polimero termoplÆstio y el material de capa que va a recubrirse. Especificamente, 

15 debe tenerse cuidad de que el no tejido u otras capas no se disuelvan o se 

fundan bajo las condciones de recubrimiento y por lo tanto colapsen. En general, 

se prefiere aplicar una solución de polimero termoplâstico que tiene una 

temperatura entre 30 170°C, por ejemplo entre 80 a 150°C, o 90 a 140°C. 

20 Dependiendo de la n2turaleza del polimero termoplªstico se puede seleccionar un 

solvente adecuado. Este puede seleccionarse de hidrocarburos clorados 

aromÆticos y aIifÆtico y preferiblemente hidrocarburos aromÆticos y alifÆticos no 

clorados tal como ileno a decaleno. Para asegurar que el solvente sea 

suficientemente volÆtil se prefiere mÆs seleccionar solventes que tengan un punto 

25 de ebullición (a preskn norma de I atm) de 50 a 250°C, preferiblemente 70 a 

180°C, por ejemplo a 160°C o 100 a 150°C. Ya que el punto de ebullición y la 

volatilidad no necesriamente correlacionan se prefiere seleccionar entre los 



solventes 

relativamente 

determinarse de 

referencia al 

5 evaporaciOn =1). 

de evaporaciôn de r 

a 25, por ejemplo 10 

La solución 

10 la capa que va a 
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aquellos que tengan los nUmeros de evaporación 

El nCimero de evaporaciôn (Verdunstungszahl) puede 

-do con el estÆndar industrial alemÆn DIN 53170 baja la 

de evaporaciôn del dietilØter (nCimero de 

feriblemente, el solvente que se selecciona tiene un nmero 

as de I pero no mayor a 35, en particular un nümero entre 5 

a 15 (xilol tiene un nUmero de evaporaciOn de 135). 

caliente) de poilmero termoplÆstico puede aplicarse a 

(tela, por ejemplo no tejido o lÆmiha de papel tisU, 

pelicula a espuma) de diversas maneras conocidas en la tØcnica, par ejemplo 

mediante sumergir 
la,

capa dentro de la soluciôn, fundir o imprimir La solución sobre 

la capa a rociar la so ución sobre  la capa. 

15 DespuØs de la a 

puede depositarse 

1) mediante 

caliente a un 

20 

de la soluciôn de polimero el pollmero termoplÆstico 

ejemplo como sigue. 

la capa a la cual se le aplica una soluciôn de poilmero 

espontÆneo en aire ambiente. 

2) Mediante som ter la capa a la cual se aplica una solución de polimero 

caliente a un proceso de enfriado controlado, par ejemplo mediante colocar 

la capa en un homo de secado que tiene una temperatura mÆs baja (por 

ejemplo de alenos 30 K, a por lo menos 40 K, a por lo menos 50 K, par lo 

25 menos 60 K in enor) que la temperatura de la solución de polimero caliente 

seguido por la 

de secado Due 

del solvente en este homo de secado. El homo 

por ejemplo tener una temperatura de entre 3 a 90°C, por 
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v?) 

80°C. Para mejorar adicionalmente la evaporaciôn del 

D se puede aplicar al homo de secado. 

3) Cualquiera d los procesos anteriores tamblØn puede ser modificado 

mediante agrgar un no solvente para el polimero termoplÆstico antes de Is 

evaporación dl solvente. Los no solventes para polipropileno isotÆctico son 

por ejemplo acetona, dimetilformamida (DMF)I metietilcetona (MEK), 

ciclohexanona o alcohol isopropHico. Erbil reports por ejemplo que un 

recubrimiento e i-PP superhidrófobo que tiene un angulo de contacto der 

1600 puede pecipitarse desde una mezcla de 60% de p-xileno/40% de 

MEK por volurien a una concentraciôn inicial de 20 mg/ml a 100°C seguido 

por evaporacin de Is mezcla de solvente a 70°C en un homo al vaclo. EL 

no solvente riuestra preferiblemente el mismo punto de ebulliciOn yb 

nUmero de evporación como se mencionô anteriormente para el solvente. 

El secado se puede 

adelante tal como 

horizontalmente al a 

tela continua despu 

20 evaporaciOn del soh 

con solvente, puede 

(1)a(3). 

De los resultados 

25 mÆs bajas increm 

temperaturas de 

altos para las ter 

lievar a cabo mediante tØcnicas de secado conocidas en 

olgar los sustratos tratados verticalmente o colocarlos 

e ambiente. En un proceso industrial es preferido Ilevar una 

; de tratarse por una cÆmara de secado. Para acelerar la 

to en Is capa, a Is cual se aplica Is solución de polimero 

xonerse a un vaclo en cada uno de los modos anteriores 

ortados por Erbil parece que las temperaturas de secado 

ri el angulo de contacto. En una serie de expenmentos con 

Jo entre 30 a 70°C se observan angulos de contacto mÆs 

aturas de secado mÆs bajas. La temperatura de secado 



tambiØn puede u 

poros que apan 

mÆs largo que el 

5 La rata de evaporac 

peso del solvente o s 

�Io 

Los inventores de la 

influericia en la 

soluciones de polIm 

preferiblemente 5 a 7 
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para ajustar el tamaæo del poro y la inhomogeneidad de los 

iente puede incrementarse por un tiempo de cristaiización 

se da a temperaturas de secado mÆs bajas. 

para el solvente puede ser por ejemplo mÆs de 50% en 

ntes en menos de 5, menos de 3 min o menos de I mm. 

)resente encuentran que la concentración del poilmero tiene 

estructura de la superlicie del recubrimiento y 

en el Ænguio de contacto. En general, se prefiere aplicar las 

ro que tienen una concentraciOn entre I a 100 mg/ml, mÆs 

) mg/ml, en particular entre 10 a 40 mg/ml. 
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EJEMPLOS 

5 1. Angulo de 

El angulo de contacib se determina en linea con el mØtodo TAPPI T558PM-95 

(1995) bajo la consid4racion de lo siguiente: 

10 1 Los materiales ser ensayados deberlan ser aclimatados a 23 °C, 50% de 

humedad relativ durante un periodo adecuado de tiempo (por lo menos 4 h) 

antes de la mecida. La medida debe Ilevarse a cabo en un cuarto con clima 

controlado (230ck 50% de humedad relativa). 

15 ii. Los materiales ue van a ensayarse deberan estar presentes como una 

capa ünica de 
material 

que puede aplicarse a un sujetador de muestras 

estÆndar usand cintas adhesivas en ambos lados, coma por ejemplo se 

� recomendó par l 

20 iii. 

25 

ParÆmetros adeuados para las medidas son: 

a) agua liquid calidad reactivo 

b) un volumen de gota de 5 .d 

c) nümero de otas que van a medirse para promediar los resultados: 25 

d) en el caso hipotØtico en donde ni el T558PM-95 0 condiciones de 

medida espcIficas de dirección presente, pueden usarse valores por 

defecto corn se recomendO por el fabricante del equipo de ensayo. Los 

nombres d los proveedores de equipos de ensayo adecuados se 
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puedri encontrar en el conjunto adjunto a los mØtodos de ensayo 

TAPP o pueden estar disponibles del centro de recursos de información 

del T4PPI. Los dispositivos preferidos son fabricados por Fibro System 

AB, Sockholm y se comercializan bajo Is marca registrada FibroDatfi 

5 Trademark, tal como el equipo de ensayo de Ængulo de contacto 

FibroDat 1100. 

W Para aquelos materiales (por ejemplo materiales, absorbentes hidrófilos) en 

donde el âiiguIo de contacto varla con el tiempo, las medidas se conducen 

� 10 0,05 s despuØs de Is deposición de Is gota. 

15 

V. Si se nota c’ue los materiales que se van a ensayar conducen a angulos de 

contacto miiy altos puede ser necesarlo ajustar Is fuerza que se usa pars 

liberar Is go a de Is jeringa pars impedir que Is gota se ruede. 

2. ESEM 

Las fotograflas c 

de Is compaæla 

20 individual. 
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La impermeabilick 

25 hidrostÆtica en el 

agua comente se 

paredes interiores 

de Barrido de Electrones Ambiental) 

microscopio electrónico se toman con un XL-30 TPM disponible 

El bajo condiciones estÆndar optimizadas pars cada muestra 

del Agua 

I al agua se evalUa en general mediante medir Is presiôn 

ispositivo de ensayo (1) como se muestra en Is Figura 2. El 

oloca lentamente dentro del tubo (vertida a 10 largo de las 

el tubo, por ejemplo en una localizaciôn que se muestra por Is 



flecha (2), se reomienda para minimizar el impacto del agua que corre sobre la 

superficie no tejiIa). La altura de la cotumna liquida en el tubo se observa en el 

momenta Hquidoque inició su goteo por el no tejido. 

5 Una evaluaciOn ncis precisa de la resistencia al agua es posible si se sigue el 

estÆndar EDAN/ WSP 80.6 (05) usando una cabeza de ensayo de 100 cm2, el 

agua tenia una tØmperatura de 23 – 2°C, una rata de incremento de la presión de 

agua del0–0,5 

10 4. Rata de 

El ensayo 

La permeabilidad 

15 70.6 (05) parte 

38°C. 

EJEMPLO I 

20 En una serie de 

pulpa de madera, 

mediante aplicar 

isotâctico (i-PP). El 

bajo la 

25 xileno (50 ml) se 

de Vapor de Agua (WVTR) 

EDANA WSP 70.6(05) parte 2 

vapor se ensaya siguiendo el ensayo estÆndar EDANA WSP 

on los sustratos recubiertos usando un LYSSY-1-80-4000 a 

de la tela) 

un trapo industrial hecho a partir de una mezcla de 

lyocell y fibras de poliØster se usa como sustrato referenda 

un recubrimiento fuertemente hidrófobo de polipropileno 

,olipropileno isotÆctico estaba disponible de Sigma-Aldrich Co. 

de producto 182389 (10 mg/ml, 20 mg/mI o 30 mg/ml) y p-

rgan en un frasco de fonda redondo y la mezcla se pone bajo 

reflujo. El sustrato Oe recubre con la soluciôn caliente en Ilnea con las siguientes 

cinco tØcnicas de 
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1. 

2. 

3. 

4. 

5. 
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Sumergir 01 sustrato dentro de la solución caliente 

Fundir la olución caliente uniformemente sabre el sustrato 

Cerca del 50% de la solución caliente se vierte en un plato de cristaUzación 

y luego e sustrato se coloca en un recipiente seguido par un vertido del 

resto de l soluciôn sabre el sustrato. 

Qolocar e! sustrato dentro de un frasco de fonda redondo junto con la 

mezcla de i-PP y p-xileno antes de calentar, y 

Colocar el sustrato dentro del frasco despuØs de disolver el polipropileno y 

poner baj reflujo la mezcla durante pocos minutos. 

MÆs aün, el metiItilcetona (MEK) se investiga como no solvente en una serie de 

experimentos. Pra este propósito, eli-PP (10 mg/ml, 20 mg/ml a 30 mg/ml) se 

disuelve en p-xiIeo (30 ml). DespuØs de colocar el sustrato dentro de la soluciOn 

caliente se agrea el MEK (20 ml). De acuerdo a la tØcnica (1) el sustrato se 

15 coloca dentro de la solución caliente y entonces se agrega el MEK (20 ml). 

DespuØs de remoier el sustrato el mismo se seca al aire. Esto se convierte en que 

esta variante espcIfica de tØcnica de recubrimiento (1) usando una mezcla de p-

xileno/MEK es mnos adecuada para lograr Ængulos de contacto de mÆs de 

110°C. Par Jo tan a, las tØcnicas de recubrimiento (2) y (3) coma se establecen 

20 anteriormente se riodifican como sigue: 

A) sumergir elustrato en MEK antes de recubrimiento 

B) sumergir el ustrato en MEK despuØs de recubrimiento. 

25 Los resultados se esumen en la siguiente tabla. 
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Tabla I 

Entrada Con 

de 

entraciôn 

PP 

Volumen 

de P-xileno 

Volumen 

de MEK 

TØcnica de 

recubrimiento 

DAT 

1 10 50 2 111.6 

2 10 50 A 3 117.7 

3 20 50 3 137.5 

4 20 50 2 132.3 

5 20 50 4 118.4 

6 20 50 5 130.9 

7 20 50 B 2 127.4 

8 30 50 3 135.6 

Sustrato no 

recubierto 

* 

*El sustrato no 

5 contacto no pud 

Los trapos 

contacto (DAT = e 

gota sessile previa 

10 Ambiental). 

Las fotograflas ES 

se muestran on la 

(Figura I (C)). A 

15 ensayo estÆndar 

un incremento de 

lerto absorbiO las gotas tan rpidamente que los angulos de 

medirse usando el DAT. 

son evaluados por medio de las medidas de angulo de 

de ensayo de Ængulo dinÆmico con base on la tØcnica de 

descrita) y ESEM (Microscopla de Barrido de Electrones 

M de un trapo recubierto de acuerdo con la presente invenciôn 

I (A) y (B) on comparaciOn con el sustrato no recubierto 

nente, la impermeabihdad al agua se evalüa usando el 

WSP 80.6 (05), pero una cabeza de ensayo de 10 cm2 y 

1 de 10 cm/mm. El material de referencia no recubierto 

absorbiô agua inniediatamente de modo que Ia presión hidrostÆtica no pudo 

I’ 
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medirse. La muestra recubierta mostrô un valor do presion hidrostÆtica 26 mbar 

(10 – 0,5 cm H20/riin). 

Adicionalmente, Un ensayo de permeabilidad se conduce con et sustrato 

5 recubierto usando un LYSSY-1-80-4000 en linea con el mØtodo de ensayo descrito 

anteriormente. La permeabilidad at vapor medida fue do 2240 g/m2 x 24 h. 

EJEMPLO 2 (RecL4brimiento de Papel TisCi) 

10 10 mg/ml de isoprpileno isotÆctico (Sigma-Aldrich Co, 182389) se agrega a una 

mezcla de 50 ml c4e p-xileno/MEK en una proporción  de volumen de 60/40 en un 

frasco de fondo redondo. La mezcla se calienta usando un manto de 

calentamiento elØctrico hasta que los granulos de i-PP desaparecen. Esto podria 

haberse logrado s   poner bajo reflujo la mezcla .Entonces, una lÆmina de papel 

15 tisü de una solaloja secado a mano M-Torkfi quo tenla un peso base total de 

alrededor de 25 amI2 se recubre en un area de airededor de 100 cm2 mediante 

verter la solución caliente uniformemente sobre el papel. La muestra se cuelga 

verticalmente para su secado al aire ambiente. DespuØs do cerca de 12 horas, la 

muestra se almacna en un papel filtro doblado. DespuØs del acondicionamiento 

20 como se describiôj el Ængulo do contacto se mide en Ilnea con el mØtodo descrito 

previamente y 

EJEMPLO 3 

25 6Omlde 

cargan en un 

a ser 1471*. 

de no tejido) 

40 ml do MEK y 2 g do granulos de i-PP (Sigma-Aldrich) se 

de fondo redondo con tres cuellos. Una abertura se ajusta con 

un condensador do reflujo, una con un termômetro y la tercera se cierra con un 
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tapOn de vidrio. La mezcla se calienta usando una manta de calentamiento 

elØctrico hasta u  temperatura de cerca de 126°C. A esta temperatura el 

polipropileno se diuelve completamente en el p-xileno. 

5 El no tejido (3) qu va a recubrirse (SI700PHW, un no tejido de polipropileno de 

17 g/m2 terrnopegdo hidrôfobo disponible de Union Industries SpA, Italia) se 

prepara mediante doblar una muestra sobre una placa de vidrio (6) como se 

muestra en la Figua 3. Una segunda placa de vidrio (6’) se coloca bajo la primera 

placa (4) en una 4isposici6n como se muestra en la Figura 3 para agarrar ios 

10 bordes doblados ccntra la primera placa. Las dos placas de vidrio se sujetan con 

ganchos (5). El prpósito de esta disposiciOn era mantener al no tejido liso y 

estirado durante el recubrimiento y el enfriamiento. El grado de estiramiento en 

ambas direcciones MD/CD) fue de airededor de 0,1 a 5%. Sin embargo, cualquier 

otra disposiciOn 

15 siempre que se 

el arrugamiento. 

El no tejido se 

pequeæas cantid 

20 tejido recubierto 

ambiente y los 

temperatura ambi 

vidrio y se ensaya 

para un proceso industrial trabajarÆ de igual manera 

al no tejido bajo tension para impedir el encogimiento o 

usando una cuchara de laboratorlo de metal para fundir 

de la soluciOn de poilmero caliente sobre el no tejido. El no 

dejo colgando verticalmente para su enfriamiento al aire 

ntes se les permite evaporarse por una tapa de humo a 

. El no tejido bien enfriado se desenvuelve de las places de 

sigue. 

25 Un tubo de vidrio laro (1) (como se muestra en la figura 2) que tiene un diÆmetro 

de 1 cm fue montaco verticalmente usando amasaderas (no mostradas). El no 

tejido a ser ensayad fue montado sobre el extremo de fondo del tubo del vidrio 
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5 

mediante doblar el no tejido (3) sobre sus lados y asegurar el mismo con una 

banda de caucho). Se tuvo cuidado de evitar el arrugamiento en el area de 

union del no tejido con una pared de vidrio del tuba. Agua corriente se vierte 

lentamente dentro el tubo (el vertido a Jo largo de las paredes interiores del tubo 

se recomienda par minimizar el impacto del agua que corre sobre la superficie 

del no tejido). La Itura de la columna del llquido en el tuba se observa en el 

momento en que el liquido empieza a gotear a travØs del no tejido. Este mØtodo 

no fue optimizado Oara obtener valores absolutos confiables pero se permitiO una 

comparaciOn con el no tejido no recubierto. De acuerdo a Ia anterior, se observO 

10 que el material no tjido no recubierto empezO a gotear a una altura de columna 

de agua de alrededcr de 1 cm. En contraste a este, el no tejido recubierto no iniciO 

la fuga antes de que la columna hubiera alcanzado una altura de varios 

centimetros. Este e,perimento por lo tanto muestra claramente la impermeabilidad 

a los liquidos 

15 presente invenciOn. 

Tal no tejido 

se explicO pr 

en el material de 

20 recubrimiento 

patrOn como 

de un material no tejido recubierto en l(nea con la 

to puede usarse en productos absorbentes en donde, como 

:e, una hidrofobicidad incrementada es benØfica, por ejemplo 

gas para piema, como material de lÆmina de respaldo 0, si el 

)ondiente se aplica solo parcialmente en particular en un 

de làmina superior o capa de manejo de fluido. 
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REIVINDICACIONES 

1. Un articulo abscrbente tal como un paæal, paæal pantalon, refuerzo de pantalón, 

toalla sanitaia, un dispositivo de incontinencia o similar, que comprende por 

5 10 menos u a IÆmina superior permeable a los liquidos hecha de por lo 

menos una capa de tela, espuma o material de pelicula y una lÆmina de 

respaldo he ha de por Ic menos una capa de tela, espuma o material de 

pelIcula, y ocionalmente por lo menos una capa adicional de tela, espuma 

$ a material d pelIcula, 

10 en donde p r to menos una de dichas capas comprende un recubrimiento 

de un polImro termoplÆstico hidrôfobo que tiene una superficie irregular y 

que muestra un angulo de contacto de una gota de agua sessile de mÆs de 

110°. 

15 2. El articulo absor ente de acuerdo con la reivindicación I en donde el Ængulo de 

contacto es ncis de 1200. 

20 

3. El articulo absorente de acuerdo con la reivindicaciOn I en donde el angulo de 

contacto es riÆs de 1300. 

4. El articulo abs rbente de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 

precedentes en donde el material de tela se selecciona de papel tisü y no 

tejido. 

25 5. El articulo abs rbente de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 

precedentesen donde el polimero termoplÆstico hidrOfobo comprende 

dominios crisaIinos. 



6. El articulo 

5 7. El articulo 

10 

poilmero 
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bente de acuerdo con la reivindicación I ó 5 en donde el 

hidrófobo estÆ libre de flüor. 

de acuerdo con las reivindicaciones 1 6 5 en donde el 

Lico hidrôfobo es un homo-copoilmero de poliolefina. 

8. El articulo absorIente de acuerdo con la reivindicaciôn 7 en donde la poliolefina 

es polipropilno isotÆctico. 

9. El articulo 
abs

rbente de acuerdo con cualquiera de las. reivindicaciones 

precedentes en donde el recubrimiento es no sellante. 

10. El articulo abs rbente de acuerdo con las reivindicaciones I 6 9 en donde la 

15 superficie iregular del recubrimiento comprende depositos individuales de 

material de ecubrimiento que pueden tambiØn agregarse y/o una estructura 

de red que onsiste de depOsitos interconectados que forman poros. 

11. El articulo 

20 10 en 

25 

visibles en 

100 gm. 

12. El articulo 

contacto 

solvente o 

orbente de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones a I 

el recubrimiento comprende poros y (a mayoria de los poros 

la superficie del recubrimiento tienen un tamaæo por debajo de 

sorbente de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 

en donde el recubnmiento se obtiene mediante poner en 

ha capa con una solución del polimero termoplÆstico en un 

iÆnico y evaporar dicho solvente. 
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5 

13. El articulo 

12 en c 

una 

recubierta. 

rbente de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones I a 

el recubrimiento de polimero termoplÆstico estÆ presente en 

de I a 25% en peso con base en el peso del area de sustrato 

14. El articulo 

ab:cho

orbente de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 

precedentesen donde dicha lÆmina de cubierta permeable a los liquidos 

comprende  recubrimiento de polimero termoplÆstico hidrófobo. 

15. El articulo ab 

de cubierta 

una pelicub 

15 16. El articulo 

rbente de acuerdo con la reivindicación 14 en donde la lÆmina 

permeable a los liquidos estÆ hecha de un no tejido hidrôfilo o 

plÆstica perforada hidróflla. 

rbente de acuerdo con la reivindicación 14 6 15 en donde dicho 

o de un polimero termoplÆstico estÆ presente en un patron. 

17. El articulo abs rbente de acuerdo con la reivindicaciOn 16 en donde el patrOn 

comprende tiras paralelas que corren en la direcciOn longitudinal de la 

20 lÆmina de cijbierta. 

18. El articulo 

13 end’ 

piema y 

25 un nolirT 

rbente de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones I a 

dicho por lo menos una capa constituye las boca mangas de 

as boca mangas de piema comprenden dicho recubrimiento de 

termoplÆstico hidrOfobo. 
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19. El articulo absobente de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones I a 

13 en donde Iicha par Ia menos una capa adicional es una capa de manejo 

de fluido dispiesta entre la lÆmina de cubierta y la capa absorbente y dicha 

capa de manejo de fluidos comprende dicho recubrimiento de un polimero 

termoolcistico hidrôfobo. 

20. El articulo ab 

manejo de 

tisü. 

21. El articulo a 

dicho rec 

patron. 

15 22. El articulo 

comprende 

de manejo 

de acuerdo con la reMndicaciOn 19 en donde la capa de 

estÆ hecha de un no tejido hidrOfilo 0 una lÆmina de papel 

de acuerdo con las reivindicaciones 19 0 20 en donde 

de un polimero termoplÆstico estÆ presente en un 

bente de acuerdo con la reivindicaciOn 21 en donde el patrOn 

s paralelas que corren en la direcciOn longitudinal de la capa 

fluidos. 

23. El articulo abs rbente de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones I a 

20 13 en dond dicha lÆmina de respaldo, preferiblemente una lÆmina de 

respaldo imermeable a los liquidos comprende dicho recubrimiento de un 

poilmero terrnoplÆstico. 

24. El articulo aborbente de acuerdo con la reivindicaciOn 23 en donde dicha 

25 lÆmina de r?spatdo comprende un material no tejido hidrOfilo a hidrOfobo 

que porta di ho recubrimiento. 
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25. El articulo absorbente de acuerdo con la reMndicaciOn 24 que comprende 

adicionalnente una capa absorbente en donde dicho material no tejido es 

hidrôfllo dicho recubnmiento cubre pot to menos el area correspondiente a 

la capa asorbente. 

6-1 

26. El articulo asorbente de acuerdo con cualquiera de las reMndicaciones I a 

13. en dcnde dicha lÆmina de respaldo es un material laminado que 

compren4 por 10 menos dos capes de una tela 0 material de pelicula y 

dicho 
rec+rimiento 

estÆ presente sobre par to menos una capa interior yb 

S 10 . la capa exerior. 

27. El articulo aborbente de acuerdo con la reMndicaciôn 26 en donde una capa 

interior a la màs exterior es una peitcula microporosa. 

15 28. Un mØtodo 

pantalOn, 

dicho artfcuo 

llquidos he   

fabricar un articulo absorbente tat como un paæal, patIal 

rzo de pantalón, toalla sanitaria, un dispositivo de 

a similar, 

20 pellcuta y u a 

espuma o 

adicionat de ti 

las etapas d 

apticar sobr 

25 pollmero temi 

solvente para 

incorporar dicha cap 

comprende por to menos una IÆmina superior permeable a los 

a de par to menos una capa de tela, espuma a material de 

I IÆmina de respaldo hecha de por to menos una capa de tela, 

rterial de pelicula, y opcionalmente, pot to menos una capa 

ela, espuma o material de pelicula, dicho mØtodo comprende 

par lo menos una de dichas capas una soluciOn de un 

oplØstico hidrOfobo en un solvente orgØnico y evaporar dicho 

formar un recubrimiento qua tiene una superficie irregular, a 

91 recubierta en a) articulo absorbente. 



29. El mØtodo 

de polIm 

angulo d 

5 

30 El mØtodo 

4 
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\:b 

acuerdo con la reivindicaciOn 28 en donde dicho recubrimiento 

ro termoplØstico tiene una superficie irregular que muestra un 

contacto de una gota de agua sessile de mÆs de 1100. 

plÆsticas liii 

acuerdo con la reivindicaciôn 28 en donde dicha capa es 

de no tejidos hidrOfilos o hidrOfobos, papel tisU o peilculas 

ôfllas o hidrôfobas. 

31. El mØtodod acuerdo a la reivindicación 29 en donde la soluciôn de polimero 

termoplÆsico tiene una temperatura por encima de 25°C cuando se aplica. 

32. El mØtodo dO acuerdo con la reMndicación 31 en donde dicha temperatura 

estÆ entre 80 a 150°C. 

15 

33. El mØtodo de 

va a recut 

se fija o 

termoplâst 

20 

34. El mØtodo de 

ô 33 en dc 

25 

acuerdo con (a reivindicaciªn 31 6 32 en donde la capa que se 

ir estA hecha de no tejido hidrófilo a hidrófobo y dicho no tejido 

estira antes de la aplicaciôn de (a solución de un poilmero 

o hidrófobo. 

2, 3, 4, 5, 6 

25,26o27  

cuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 28, 29, 30, 31, 32 

de el articulo absorbente se define como en las reivindicaciones 

7,8,9, 10, 11, 12, 13, 14, 15, 16, 17, 18, 19, 20, 21, 22, 23, 24, 
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Resumen 

La presente invnción se relaciona con un articulo absorbente tal como un panal, 

un panal pantaln, un refuerzo de pantalon, una toalla sanitaria, un dispositivo de 

incontinencia o simfiares, que comprende por Ia menos una lªmina superior 

permeable a los liquidos hecha de por lo menos una capa de tela, espuma o 

material de pelIcila y una lÆmina de respaldo hecha de por 10 menos una capa de 

tela, espuma o Hatet de peilcula, y opcionalmente por lo menos una capa 

adicional de tela espuma a material de pelicula, en donde por Ia menos una de 

dichas capas coriprende un recubrimiento de un poilmero termoplÆstico hidrófobo 

que tiene una suierficie irregular y muestra un Ængulo de contacto de una gota de 

agua sessile de rcis de 1100. Dependiendo de la localización y la disposiciôn de 

Øste recubrimient altamente hidrOfobo surgen los efectos benØficos en tØrminos 

del control de los iquidos del cuerpo. 

WPCI 125611D.1 
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FIGURAS 

Figura I (A) a (C) 

Fotografias ESEM 
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Figura 2 

Dispositivo de prueba para impermeabiliclad al agua 
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Figura 3 

Dispositivo para fijaciOn de no tejido 
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ppllcatlon In the language In which it was filed 

International application Into, which Is the language 
nished for the purposes of. 
,arch (under Rules 12.3(a) and 23.1(b)) 
e International application (under Rule 12.4(a)) 

eliminaty examination (under Rules 55.2(a) and/or 55.3(a)) 

nentV of the International application, this report Is based on (replacement sheets which 
the receiving Office In response to an Invitation under Article 14 are referred to In thu 

W and are not annexed to this report) 

as originally filed 

as originally filed 

as originally filed 

and(or any related table(s) - see Supplemental Box Relating to Sequence Listing 

have resulted in the cancellation ot 
,pages 

I (specIfy 
to sequence listing (specIfyk 

4. 0 This report has 1  Ben established as It (some of) the amendments annexed to this report and listed below 
had not been made, since they have been considered to go beyond the disclosure as flied, as Indicated In the 
Supplemental Box (R As 70.2(c)). 

E3 the desoriptloi i, pages 
0 the claims, Ms. 
O the drawings, sheetsitigs 
O the sequence listing (spach,4 
O any table(s) r lated to sequence listing (specifr) 

S. 0 This opinion has been established taking Into account the rectification of an obvious mistake authorized 
by or notified to this AuthorIty under Rule 91 (Rule 70.2 (e)). 

6. 0 Supplementary 
account in dras 

matlonal search report(s) from Authorlty(ies) have been received and taken into 
up this report (Rule 45bls.8(b) and (c)). 
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Box No. V Reas 
applicability; cital 

1. Statement 

Novelty (N) 

Inventive step (IS) 

Industrial appilcabl 

2 Citations and explan 

we separate sheet 

REPORT 

Yes: Claims 

No: Claims 14 

Yes: Claims 

No: Claims j4 

Yes: Claims 

No: Claims 

(Rule 70.7): 

International application No. 

Box No. VIII Certain observations on the International application 

The following observations on the clarity of the claims, description, and drawings or on the question whether the 
claims are fully supported by the description, are made: 

see separate sheet 
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Re Item V. 
The argu men a introduced with your letter of 03 September 2008 have been taken 
into consideration. 

However the objections on novelty and inventive step are maintained. The 
objections under points 2 and 3 should be read In the light of the following notes: 

Additionally t the clarity objections put forward In the written opinion the following 
has to be not d. 

1.1 The term 9rreg ilar surfac& is to broad and not clear for the following reasons: 

following youi argumentation (page 4 second paragraph) the term Irregular 
surface is usi d to allow distinction of smooth layers having contact angles of 
more than 11 ° wherein this behaviour is achieved solely by means of the choice 
of suitable thi irmoplastic polymers. This is also in line with the description page 9 
last paragrap i. 

The term "irn  igular surface" however does not distinguish the present invention 
from smooth ayers having a coating of varying thickness of e.g. 1 mm which is 
varied in a w veform over the surface of the layer with a wavelength of e.g. 5 mm 
and being of a thermoplastic material having a contact angle of more than 1100. 
Such a coath ig does not form part of the present invention and as such the term 
"irregular sur1 ice" leads to a scope of protection which Is much broader than 
disclosed in t is description. 

According to he description (page 10 line 11 and page 11 lines 15-17) the 
Irregular sur ace" should be such that air should be trapped between the droplets 
and the Irregi lar surface in order to have the resulted contact angle. This is 
however achi ved only if the irregular surface has a roughness Ra of 1 pm to 100 
pm and by th a. use of a special hydrophobic thermoplastic polymer comprising 
crystalline do nains (see description page 13 bridging paragraph to page 14). 

Hence, 
6 PCT. 

1 and 28 are not supported by the description as required by Article 

Form PCT/Separate SheetI409 (Sh$t 1) (EPO-AprIt 2005) 
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1.2 Regarding yoir arguments that the features 
(I) the irregiiarities in the irregular surface Is In the order of micrometer 

roughnes of I to 100 micrometers. 
(ii) the coatng of the hydrophobic thermoplastic polymer comprises crystalline 

are not essential to the definition of the Invention It should be noted that (in 
addition to th objections under point 1.1): 
the invention an be carried only in one particular way i.e. by thermoplastic 
polymer corn rises crystalline domains which forms irregularities in the irregular 
surface In the order of micrometer roughness of 1 to 100 micrometers, and no 
alternative mans are envisaged. 

Hence, claims 1 and 28 are not supported by the description as required by Article 
6PCT. 

1.3 The same apjIies for the term "hydrophobic thermoplastic polymer" which is to 
broad, as it inludes an enormous numbers of compounds. It appears that the 
Introduction o the subject matter of claim 7 Into claim 1 helps in narrowing the 
meaning of stch an expression. 

1.4 The term optinally in independent claims 1 and 28 should be deleted as the 
scope of protctIon Is not clearly defined. 

1.5 Moreover it isnot clear how the at least one further layer is related to the rest of 
the article. It Is not clear whether the one further layer meant to be an intermediate 
sheet (surge/cqulsitIon layer) which appear to be disclosed in the description, or 
Is the one further layer meant to be an additional element to the article e.g. a 
(fastener) tab wing to be folded over the undergarment, a side panel of a diaper 
or an absorbnt core which are not disclosed in the description as being part of 
the invention. 

form PCTlSeparate Sheet/409 2) (EPO-Aprtl 2005) 
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2 Reference Is i nade to the following documents: 

Dl: WO 204I014575 A (CREAVIS TECH &; INNOVATION GMBH [DE]; OLES 
MARKU [DE]; NUN EDWIN [DEl) 19 February 2004 (2004-02-19) 

D2: ERBIL IT. AL.: OTransformation of a Simple Plastic Into a Superhydrophobic 
Surface SCIENCE, vol. 299, no. 5611, 28 February 2003 (2003-02-28), 
pages 1 77-1380, cited in the application XP00241 8765 Retrieved from the 
Internet: URL:httpflwww.sciencemag.orglcgllcontent/ 
fuU/299/$61 1/1377>; [retrieved on 2007-02-07] 

The document D3 was not cited in the International search report. A copy of the 
document is  hereto. 

D3: US-A-4 808 474 (SIPINEN) 28 February 1989 

3 INDEPENDE1T CLAIM 1 
3.1 Furthermore, the under point V-111 below (see also point 1 above) mentioned lack 

of clarity no1fthstanding, and due to the clarity objection made under point 1.5 
above, the sibject-matter of claim 1 is not new in the sense of Article 33(2) PCT, 
and therefore the criteria of Article 33(1) PCT are not met. 

Sk Document D discloses: 
An absorbent article such as a diaper, panty diaper, panty liner, a sanitary napkin, 

� 

an incontinence device or the like (col. 1 line 18), comprising at least a 
liquid-permeable top sheet made from at least one layer of web, foam or film 
material (coL7 lines 28-29) and a back sheet made from at least one layer of web, 
foamor film terial (col. 7 line 30), and optionally at least one further layer of 
web, foam or film material (claim 1: tape), 
wherein at lest one said layers (claim 1: tape) comprises a coating of a 
hydrophobic thermoplastIc polymer (cal. 4 lines 34-40; claim 1) having an irregular 
surface (col. 3 lines 19-36) and shows a contact angle of a sessile water drop of 
more than 100 (same materials imply the same properties) 

Form POT/Separate Sheet/409 (Shet 3) (EPO-AprH 2005) 



INTERNATIONAL PRELIMINARY 
REPORT ON PATENTABILITY 

International application No. 

1 

3.2 Purtherrnore,the under point V-ill below (see also point 1 above) mentioned lack 
of clarity notwithstanding, the subject-matter of claim I does not involve an 
Inventive stor in the sense of Article 33(3) PCT, and therefore the criteria of Article 
33(1) PCT ar not met. 

Document Di discloses (page 9 lines 15-18): 
An absorbent article such as a diaper, panty diaper, panty liner, a sanitary napkin, 
an incontinene device or the like, comprising at least a liquid-permeable top 
sheet made f!om at least one layer of web, foam or film material and a backsheet 
made from at least one layer of web, foam or film material, and optionally at least 
one further laver of web, foam or film material, 
wherein at least one said layers comprises a coating of a hydrophobic polymer 
having an irreular surface and shows a contact angle of a sessile water drop of 
more than 11 D° (page 5 line 28- page 6 line 3; page 7 line 26- page 8 line 25) 

The subject-natter of independent claim I differs from the disclosure of Dl in that: 
the hydrophobic polymer is a hydrophobic thermoplastic polymer. 

The problem to be solved by the present Invention may therefore be regarded as 
to find an aitebiative method for producing a hydrophobic surface. 

In view of D2 the solution proposed in claim 1 of the present application cannot be 
considered a involving an inventive step (Article 33(3) PCT) since the use of a 
thermoplasticpolymer is well known in the art having the same effects and being 
applies in the desired way as in the present application. The skilled person would 

� apply said thrmopiastic polymer and the method also for producing absorbent 
articles wThoLt the use of any inventive skill. 

4 INDEPENDEt1T CLAIM 28 
The present appiication does not meet the criteria of Article 33(1) PCT, because 
the subject mtter of claim 28 does not involve an inventive step in the sense of 
Article 33(3)PCT. 

4.1 Document Dl which is considered to represent the most relevant state of the art 
to the subject matter of claim 28, discloses (the references in parentheses 
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applying to ti is document): 
Dl discloses a method of applying onto at least one of the layers of an absorbent 
article (page 9 lines 15-18) a dispersion of a hydrophobic polymer particles (page 
5 line 28 -pa ie 6 line 3) in a solvent and evaporating said solvent to form a 
coating havi g an irregular surface (page 2 lines 11-21). 

4.2 The subject-matter of independent claim 28 differs from the disclosure of Dl in 
that: a hydrophobic thermoplastic polymer is applied as a solution. 

4.3 The problen to be solved by the present Invention may therefore be regarded as 
an altomativ method for producing a hydrophobic surface. 

4.4 In view of D the solution proposed In claim 28 of the present application cannot
be considered d as involving an inventive step (Article 33(3) PCT) since the use of a 
themioplasti polymer is well known In the art having the same effects and being 
applies in the desired way as in the present application. The skilled person would 
apply said thermoplastic polymer and the method also for producing absorbent 
articles with ut the use of any inventive skill. 

4.5 Therefore th features disclosed in Dl and D2 would be combined by the skilled 
person, with )ut exercise of any inventive skills In order to solve the problem 
posed. The 
Inventive (A 

proposed solution in independent claim 28 thus cannot be considered 
cle 33(3) PCT). 

5 DEPENDEP T CLAIMS 2-27,29-34 
Dependent lalms 2-27, 29-34 do not contain any features which, In combination 
with the fea ires of any claim to which they refer, meet the requirements of the 
PCT In res ct of novelty and/or Inventive step (Article 33(2) and (3) PCT). 

Re Item VIII. 

The application not meet the requirements of Article 6 PCT, because claims 1 and 
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The term irregular surEace used in claim 1 and 28 is vague and unclear and leaves 
the reader ir doubt as to the meaning of the technical features to which It refers, 
thereby renerIng the definition of the subject-matter of said claIm/s unclear, Ar-
ticle 6 PCT. 

2 It Is clear fron the description on pages 9, 10 and 13 that the following features 
are essentla I to the definition of the lnvehtlon: 

(I) the Irregularities In the Irregular surface Is in the order of micrometer 
roughress of 1 to 100 micrometers. 

(ii) the cotlng of the hydrophobic thermoplastic polymer comprises crystalline 

Since Independent claims 1 and 28 do not contain these features they do not 
meet the reIuirement following from ArtIcle 6 PCT taken In combination with Rule 
6.3(b) PCT hat any independent claim must contain all the technical features 
essential to the definition of the Invention. 

3. Claims I 
for which 
the subje 
merely at 
technical 

Form PCT/Sepamte Shełt!409 
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hidrOfobo que tone una superficio irregular y quo muestra un 12. El articulo absorbente de acuerdo con cualquiera de las 
ângulo de contacto do una ota de agua sessile de mÆs de reivindicaciones precedentes en donde of recubrimiento se 
110°. obtiene mediante poner en contacto dicha cape con una 

solución del polimero termoplÆstico en un solvente organico y 
2. El articulo absorbente de asuerdo con Is roMndicación 1 en evaporar dicho solvents. 
donde of Ængulo do contacto o mÆs de 1200. 

3. El articulo absorbente de a 
donde of ªngulo do contacto E 

4. El articulo absorbente de 
reivindicaciones precedentes 
selecciona de papel tisU y no I 

5. El articulo absorbente de 
reivindicaciones precedent( 
termoplÆstco hidrôfobo camp 

6. El articulo absorbente de ai 
en donde of termoplâslico hidi 

7. El articulo absorbente de a 
o 5 en donde of polimero tern 
copollmero de poliolefina. 

8. El articulo absorbente do a 
donde Is polioletina es polipro 

9. El articulo absorbente do 
reivindicaciones precedentes 
sellante. 

ierdo con Is reivindicaciOn I en 
mÆs do 1300. 

ierdo con cualquiera do las 
donde of material do tela se 

erdo con cualquiera de las 
on donde of polimero 

dominios cristalinos. 

con Is reivindicaciOn 16 5 
estÆ libre de flOor. 

con las reivindicaciones I 
Co hidrOfobo es un homo-

con la reivindicaciOn 7 en 
isotªctico. 

uerdo con cualquiera do las 
donde of recubrimiento es no 
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