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ADHESIVO Y SU USO PARA FIJACIÓN A PRENDAS DE MICROFIBRAS 

Jennifer Jensen Austin 

Thomas Harry Quinn 

 

Campo de la invención 5 

 

La presente invención se refiere a un adhesivo y su uso para la 

fijación de un sustrato o artículo a prendas de microfibras. El adhesivo 

proporciona propiedades de resistencia al desprendimiento, módulo de 

pérdida y módulo de almacenamiento, adecuadas para esta aplicación. 10 

 

Antecedentes de la invención 

 

Se conoce bien el uso de artículos absorbentes tales como 

almohadillas sanitarias y revestimientos en la ropa interior para absorber 15 

fluidos corporales. Más comúnmente, los artículos absorbentes tienen una 

superficie con un adhesivo de posicionamiento aplicado a la misma para 

adherir el artículo a la ropa interior. La ropa interior ha cambiado con el 

tiempo de fibras de algodón puro a mezclas de fibras de algodón/polímeros. 

Además, el tamaño de las fibras cambia para proporcionar una mayor 20 

comodidad. Recientemente, las microfibras se introducen en la ropa interior. 

 



 2 

Como resultado del cambio en los materiales de la ropa interior, 

los adhesivos convencionales de posicionamiento no son eficaces para 

mantener los artículos absorbentes en su lugar. Por lo tanto, existe una 

necesidad de un adhesivo que funcione bien como un adhesivo de 

posicionamiento para artículos absorbentes. 5 

 

La patente de Estados Unidos núm. 7.842.022, incorporada en la 

presente como referencia en su totalidad, muestra adhesivos que se aplican a un 

sustrato de microfibra de referencia. El adhesivo sobrevive a una primera fuerza 

de desprendimiento de al menos 0,6 N por 5 cm cuando se mide a partir de un 10 

sustrato de microfibra. Los adhesivos ejemplificados para unirse a microfibras 

son adhesivos fundidos en caliente sensibles a la presión de silicona. Se 

muestra, además, un segundo adhesivo. El segundo adhesivo es convencional 

ya que se une bien a fibras de algodón convencionales, pero no a microfibras. 

 15 

Por lo tanto, a pesar de la descripción de la referencia, existe 

una necesidad continua de un adhesivo con propiedades adecuadas para fijar 

artículos absorbentes a las prendas. 
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Resumen de la invención 

 

En una modalidad, la presente invención se refiere a un adhesivo 

usado solo (o en combinación con otros adhesivos) adaptado o adecuado para 

adherir un artículo a una microfibra para fibras de algodón y microfibras, en donde 5 

el adhesivo tiene, como se mide por el método de prueba DMA (por sus siglas en 

inglés) descrito más abajo en el Ejemplo 3: a) un módulo complejo (G*), a 25 °C, 

un esfuerzo de cizallamiento de 1000 Pa y una frecuencia de 6,3 rad/s, que varía 

de aproximadamente 1000 a aproximadamente 20.000 Pa; b) una temperatura de 

transición vítrea (Tg), a un frecuencia de 6,3 rad/s y esfuerzo de cizallamiento de 10 

1000 Pa, menor que aproximadamente 10 °C; o c) una combinación de estos. 

 

En otra modalidad, la presente invención se refiere a un 

adhesivo adaptado o adecuado para adherir un artículo a una microfibra, en 

donde el adhesivo tiene, según se mide por el método de prueba DMA 15 

descrito más abajo en el Ejemplo 3: a) un módulo de pérdida (G”), a 25 °C, un 

esfuerzo de cizallamiento de 1000 Pa y una frecuencia de 6,3 rad/s, que varía 

de aproximadamente 1000 a aproximadamente 15.000 Pa; b) un módulo de 

almacenamiento (G’) a 25 °C, esfuerzo de cizallamiento de 1000 Pa y 

frecuencia de 6,3 rad/s, que varía de aproximadamente 1000 a 20 

aproximadamente 15.000 Pa; o c) una combinación de estos. 
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En algunas modalidades, la presente invención se refiere a un 

artículo absorbente desechable para la higiene personal, el artículo tiene una 

superficie orientada hacia el usuario y una superficie orientada hacia la prenda 

de vestir, la superficie orientada hacia la prenda de vestir comprende un 

adhesivo que tiene, como se mide por el método de prueba DMA descrito más 5 

abajo en el Ejemplo 3: a) un módulo complejo (G*), a 25 °C, un esfuerzo de 

cizallamiento de 1000 Pa y frecuencia de 6,3 rad/s, que varía de 

aproximadamente 1000 a aproximadamente 20.000 Pa; b) una temperatura de 

transición vítrea (Tg), a una frecuencia de 6,3 rad/s y esfuerzo de cizallamiento 

de 1000 Pa, menor que aproximadamente 10 °C; o c) una combinación de estos. 10 

 

En algunas modalidades, la presente invención se refiere a 

métodos para adherir un artículo a microfibra que comprende las etapas de: 

 

a) proporcionar una microfibra; y 15 

 

b) unir a la microfibra un artículo que contiene un adhesivo de 

manera que el artículo se una a la microfibra mediante el 

adhesivo, en donde el adhesivo tiene, según se mide por el 

método de prueba DMA descrito más abajo en el Ejemplo 3: i) 20 

un módulo complejo (G*), a 25 °C, un esfuerzo de cizallamiento 

de 1000 Pa y una frecuencia de 6,3 rad/s, que varía de 
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aproximadamente 1000 a aproximadamente 20.000 Pa; ii) una 

temperatura de transición vítrea (Tg), a una frecuencia de 

6,3 rad/s y esfuerzo de cizallamiento de 1000 Pa, menor que 

aproximadamente 10 °C; o iii) una combinación de estos. 

 5 

En algunas modalidades, la presente invención se refiere a un 

artículo conformado, en uso, que comprende: 

a) una microfibra; y 

b) un adhesivo en contacto con la microfibra que tiene, 

según se mide por el método de prueba DMA descrito 10 

más abajo en el Ejemplo 3: i) un módulo complejo (G*), a 

25 °C, un esfuerzo de cizallamiento de 1000 Pa y una 

frecuencia de 6,3 rad/s, que varía de aproximadamente 

1000 a aproximadamente 20.000 Pa; ii) una temperatura 

de transición vítrea (Tg), a una frecuencia de 6,3 rad/s y 15 

esfuerzo de cizallamiento de 1000 Pa, menor que 

aproximadamente 10 °C; o iii) una combinación de estos. 

 

En otra modalidad, la presente invención se refiere, además, a 

un artículo absorbente desechable para la higiene personal, el artículo tiene 20 

una superficie orientada hacia el usuario y una superficie orientada hacia la 

prenda, la superficie orientada hacia la prenda comprende un adhesivo que 
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tiene una resistencia al desprendimiento de microfibras en el intervalo de 

aproximadamente 1,96 a aproximadamente 4,9 N a un peso de recubrimiento 

de adhesivo de 20 g/m2, medido por el método de prueba T-peel descrito más 

abajo en el Ejemplo 2 a partir de un sustrato de microfibra que comprende 

95 % de poliamida y 5 % de elastano (LYCRA), opcionalmente, que tiene un 5 

grosor de 0,48 mm y, opcionalmente, que tiene un peso base de 

aproximadamente 170 g/m2, (opcionalmente, entre 161,5 y 178,5 g/m2) en 

donde el adhesivo está sustancialmente libre de silicona. 

La presente invención se refiere, además, a un artículo absorbente 

desechable para la higiene personal, el artículo tiene una superficie orientada 10 

hacia el usuario y una superficie orientada hacia la prenda, la superficie orientada 

hacia la prenda comprende un adhesivo, el adhesivo comprende un primer 

polímero que tiene un índice de fundido de aproximadamente 0,12 N (12 gramos) 

por 10 minutos a aproximadamente 0,29 N (30 gramos) por 10 minutos y un 

segundo polímero que tiene un índice de fundido de menos de aproximadamente 15 

0,12 N (12 gramos) por 10 minutos, donde el índice de fundido, en cada caso, se 

mide mediante el uso del método ASTM D 1238, Condición G. 
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Descripción detallada de la invención 

 

Los adhesivos y artículos de la presente invención pueden 

comprender, consistir de, o consistir prácticamente de los elementos esenciales 

y limitaciones de la invención descritos en la presente, así como cualquiera de 5 

los ingredientes, componentes o limitaciones adicionales u opcionales, descritos 

en la presente. El término “que comprende” (y sus variaciones gramaticales) 

como se usa en la presente se usa en el sentido inclusivo de “que tiene” o “que 

incluye” y no en el sentido exclusivo de “que consiste solamente de”. 

Se entiende que los términos “un” y “el”, como se usan en la 10 

presente, abarcan el plural así como el singular. 

Al menos que se indique lo contrario, todos los documentos 

citados están, en parte relevante, incorporados en la presente invención como 

referencia; la citación de cualquier documento no deberá entenderse como 

una admisión que dicho documento se considera materia anterior con relación 15 

a la presente invención. Además, todos los documentos incorporados en la 

presente como referencia en su totalidad sólo se incorporan en la presente en 

la medida en que no sean incompatibles con esta especificación. 

Como se usa en la presente, el término “microfibra” significa 

fibras, o telas que contienen fibras, que tienen un denier de no más de 1 20 

(1 denier=1 g/9000 m de fibra) y un diámetro en sección transversal de no 

más de 10 µm. Las microfibras son fibras artificiales fabricadas por el hombre 



 8 

y más típicamente consisten de poliéster o poliamidas, tales como nailon. Las 

microfibras se usan en la industria textil para la fabricación de materiales de 

tela tejida muy finos y cerrados y tejidos de punto, que se caracterizan por 

suavidad al tacto y permeabilidad. Las telas de microfibras tienen 

características físicas muy diferentes en comparación con las telas 5 

convencionales de algodón. Muchas veces las prendas de microfibras 

contienen, además, fibras de elastano/LYCRA para proporcionar elasticidad. 

Debido al pequeño diámetro de las microfibras la densidad de los tejidos 

fabricados de estas es muy alta en comparación con la de telas de algodón. 

Gracias al pequeño diámetro de las fibras de esas microfibras el espacio 10 

vacío entre las microfibras individuales es muy bajo en comparación con las 

telas de algodón. Los materiales de microfibras disponibles comercialmente 

se comercializan por, por ejemplo, DuPont bajo el nombre comercial 

TACTEL® o por Nylstar bajo el nombre comercial MERYL®. 

Como se usa en la presente, el término “no transferible a 15 

algodón” significa que el adhesivo no deja residuo (o el residuo no está 

presente) sobre el algodón (determinado por inspección visual después de 

retirar el artículo absorbente de la prenda). 

Como se usa en la presente, el término “artículo absorbente”, en 

un sentido muy amplio, significa cualquier artículo capaz de recibir y/o absorber 20 

y/o contener y/o retener líquidos y/o exudados corporales, especialmente 

líquidos corporales/exudados corporales. El artículo absorbente, que se refiere 
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en la presente invención comprende típicamente una capa de cubierta 

permeable a fluidos como la superficie orientada hacia el usuario, una capa de 

barrera impermeable a fluidos como la superficie orientada hacia la prenda, 

esto es, preferentemente permeable a vapor de agua y/o gas y un núcleo 

absorbente comprendido entre ellas. Además, los artículos absorbentes en el 5 

contexto de la presente invención se proporcionan con un medio para su 

fijación a la prenda del usuario, particularmente con un adhesivo. En algunas 

modalidades, los artículos absorbentes en el contexto de la presente invención 

son artículos absorbentes desechables. Los artículos absorbentes desechables 

típicos de acuerdo con la presente invención son artículos absorbentes para la 10 

higiene personal, tal como artículos para el cuidado del bebe como pañales 

para bebé, protectores para la incontinencia y protectores para la transpiración 

como protectores de sudor para axilas o bandas para el sombrero y artículos 

absorbentes desechables como los que se usan para la higiene femenina tales 

como catameniales en forma de productos para la incontinencia, toallas 15 

sanitarias y/o protectores diarios. En algunas modalidades, el artículo 

absorbente desechable es una compresa sanitaria o protector diario. 

Como se usa en la presente, el término “desechable” significa 

artículos que no están destinados a ser lavados o restaurados de cualquier 

otra manera o re-utilizados como un artículo (es decir, están destinados a 20 

desecharse después de un uso único y preferentemente a reciclarse, formar 
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abono o eliminarse de cualquier otra manera, de una forma compatible con el 

medio ambiente). 

Como se usa en la presente, la frase “inspección visual” significa 

que un observador humano puede discernir visualmente la presencia de residuo 

a simple vista (a excepción de las lentes correctivas estándar adaptadas para 5 

compensar la miopía, la hipermetropía, o el astigmatismo u otra visión corregida) 

en una iluminación al menos igual a la iluminación de una bombilla blanca 

incandescente estándar de 100 vatios a una distancia de 0,25 metros. 

Como se usa en la presente, los términos “fluido corporal” o 

“fluido corpóreo” significa cualquier fluido producido por el cuerpo humano o 10 

de mamíferos que incluyen por ejemplo transpiración, orina, sangre, fluidos 

menstruales, secreciones vaginales y similares. 

Como se usa en la presente, el término “en uso”, se refiere al 

período de tiempo que se inicia cuando el artículo absorbente en realidad se 

pone en contacto con la anatomía del usuario (es decir, usuario). 15 

Como se usa en la presente descripción, el término “transición 

vítrea” o “Tg” significa la temperatura que indica la relajación en un polímero, en 

donde un material cambia de un vidrio a un caucho y se determina mediante 

análisis mecánico dinámico de tracción (DMA, por sus siglas en inglés) realizado 

en la región elástica lineal del material mediante el uso de geometría de placas 20 

paralelas con una separación de 1 mm a una frecuencia de 6,3 rad/s, mediante el 

uso de un método de rampa de temperatura a una velocidad de rampa de 
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temperatura de aproximadamente 1-2 °C/min o más lentamente. La temperatura 

pico Tan delta se toma como la transición vítrea (Tg) del material o fase particular. 

Como se plantea más abajo, un artículo absorbente en el contexto 

de la presente invención comprende el adhesivo de la presente invención para 

la fijación de este artículo a las prendas del usuario. El adhesivo de la presente 5 

invención, en este contexto, se menciona, además, como “adhesivo sujetador 

de trusa” o “PFA”. Se proporciona el PFA en la superficie orientada hacia la 

prenda de vestir del artículo absorbente de la presente invención, típicamente 

el lienzo inferior, para unir dicho artículo a la prenda de vestir de un usuario. 

Similarmente, si el producto es un producto con alas, las alas pueden 10 

proporcionarse, además, con PFA sobre la superficie orientada hacia la prenda 

con el objetivo de asegurar las alas a la prenda del usuario. 

“Cubierta superficial” de una superficie como se usa en la presente 

significa que dicha superficie está cubierta por un material a un determinado 

porcentaje. Por ejemplo, una cubierta superficial de PFA de 30 % de la superficie 15 

orientada hacia la prenda del artículo absorbente en la presente significa que 30 % 

del total de la superficie orientada hacia la prenda del artículo absorbente está 

cubierta de PFA. La superficie orientada hacia la prenda del artículo de la presente 

invención puede cubrirse con el PFA en una manera continua, es decir un 

recubrimiento continuo de la totalidad de la superficie orientada hacia la prenda, o 20 

de una manera discontinua, tal como mediante rayas, puntos o gotitas muy finas 
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de PFA. Por cubierta superficial en la presente se toma la parte de la superficie del 

artículo orientada hacia la prenda, que en realidad está cubierta por material PFA. 

En algunas modalidades el adhesivo de la presente invención 

tiene una cubierta superficial sobre la superficie del artículo orientada hacia la 

prenda de al menos 30 %, opcionalmente 40 %, opcionalmente 50 %, 5 

opcionalmente 60 % u opcionalmente 70-100 % para lograr un área recubierta 

de suficiente PFA sobre la superficie orientada hacia la prenda del artículo 

absorbente de la presente invención para la unión al material de la prenda. 

 

Todos los porcentajes, partes y relaciones se basan en el peso 10 

total del adhesivo de la presente invención, a menos que se especifique de 

cualquier otra manera. 

 

Adhesivo 

 15 

La presente invención comprende un adhesivo adaptado para o 

adecuado para la adhesión a microfibras. 

 

En algunas modalidades, los adhesivos son termoplásticos. Como 

se usa en la presente, el término “termoplástico” significa un adhesivo que en 20 

repetidas ocasiones es transferible a un estado líquido o semi-líquido mediante 
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calentamiento, y a un estado esencialmente elástico, de forma estable, mediante 

enfriamiento, dentro de un intervalo de temperatura específico para el adhesivo. 

 

En algunas modalidades, los adhesivos de la presente invención 

están libres o sustancialmente libres de reticulación. El término “sustancialmente 5 

libre de reticulación”, como se usa en la presente, significa que una cantidad 

sustancial de los polímeros en el adhesivo no han experimentado reticulación, 

como resultado de un tratamiento de reticulación o de cualquier otra manera, y, 

por lo tanto, no sufren de una movilidad molecular restringida que puede tender a 

limitar la extensión del polímero bajo una carga. Consecuentemente, los 10 

adhesivos de la presente invención están, además, prácticamente libres de 

agentes de reticulación. “Prácticamente libres” como se usa con respecto a los 

agentes de reticulación se define como adhesivos que tienen menos de 5 % (o 

aproximadamente 5 %), opcionalmente, 3 % (o aproximadamente 3 %), 

opcionalmente, 1 % (o aproximadamente 1 %), opcionalmente, 0,5 % (o 15 

aproximadamente 0,5 %), opcionalmente, 0,1 % (o aproximadamente 0,1 %), 

opcionalmente, 0,01 % (o aproximadamente 0,01 %) o cero por ciento, en peso 

del adhesivo total, de agentes de reticulación. Los agentes de reticulación 

usados comúnmente se detallan en la patente de Estados Unidos núm. 

8.481.645, incorporada en la presente como referencia en su totalidad. 20 
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Primer polímero 

 

El adhesivo de la presente invención comprende un primer 

polímero ya sea solo o en combinación con uno o más polímeros adicionales. 

En algunas modalidades, el primer polímero es un copolímero/polímero blando 5 

o elastómero. Los términos polímero y copolímero se usan indistintamente ya 

que se relacionan con el polímero blando o elastómero. En una modalidad, se 

incorpora el primer polímero (opcionalmente, en combinación con uno o más 

polímeros o aditivos adicionales [como se describe más abajo]) de manera que 

el adhesivo de acuerdo con la presente invención, cuando se mide mediante el 10 

método de prueba DMA descrito más abajo en el Ejemplo 3, tiene un módulo 

complejo (G*) a 25 °C y esfuerzo de cizallamiento de 1000 Pa cuando se mide 

a una frecuencia de 6,3 rad/s, que varía de 1000 (o aproximadamente 1000) a 

20.000 (o aproximadamente 20.000), opcionalmente, de 1000 (o 

aproximadamente 1000) a 15.000 (o aproximadamente 15.000), 15 

opcionalmente, de 2000 (o aproximadamente 2000) a 10000 (o 

aproximadamente 10000) Pa., u opcionalmente, de 2000 (o aproximadamente 

2000) a 8000 (o aproximadamente 8000) Pa. En otra modalidad, se incorpora 

el primer polímero (opcionalmente, en combinación con uno o más polímeros o 

aditivos adicionales [como se describe más abajo]) de manera que el adhesivo 20 

de acuerdo con la presente invención, cuando se mide mediante el método de 

prueba DMA descrito más abajo en el Ejemplo 3, tiene una temperatura de 
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transición vítrea (Tg) cuando se mide a una frecuencia de 6,3 rad/s y esfuerzo 

de cizallamiento de 1000 Pa, menor que 10 °C (o aproximadamente 10 °C), 

opcionalmente, menor que 5 °C (o aproximadamente 5 °C), u opcionalmente, 

menor que 2 °C (o aproximadamente 2 °C) siempre que, en cada caso, el límite 

menor no es menor que -10 °C (o aproximadamente -10 °C). En todavía otra 5 

modalidad, el primer polímero se incorpora (opcionalmente, en combinación 

con uno o más polímeros o aditivos adicionales [como se describe más abajo]) 

de manera que el adhesivo de acuerdo con la presente invención tenga tanto 

un valor de módulo complejo (G*) como un valor de transición vítrea (Tg) 

comprendidos dentro de los respectivos intervalos indicados anteriormente. 10 

 

En algunas modalidades, se incorpora el primer polímero 

(opcionalmente, en combinación con uno o más polímeros o aditivos adicionales 

[como se describe más abajo]) de manera que el módulo complejo (G*) del 

adhesivo de acuerdo con la presente invención, cuando se mide mediante el 15 

método de prueba DMA descrito más abajo en el Ejemplo 3, a través de un 

intervalo de temperatura que se inicia de 25 °C a 40 °C, a una frecuencia de 

6,3 rad/s y cizallamiento de esfuerzo de 1000 Pa, tiene una disminución promedio 

(es decir, la diferencia promedio en el valor del módulo complejo (G*) resultante 

del adhesivo [a 40 °C] del valor inicial del módulo complejo (G*) del adhesivo [a 20 

25 °C]), mayor que 25 %, opcionalmente, mayor que 30 %, opcionalmente, mayor 

que 40 %, opcionalmente, mayor que 50 %, mayor que 55 %. 
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En algunas modalidades, el primer polímero se incorpora 

(opcionalmente, en combinación con uno o más polímeros o aditivos 

adicionales [como se describe más abajo]) de manera que el adhesivo de 

acuerdo con la presente invención, cuando se mide mediante el método de 

prueba DMA descrito más abajo en el Ejemplo 3, tiene un módulo de pérdida 5 

(G”), a 25 °C, un esfuerzo de cizallamiento de 1000 Pa y una frecuencia de 

6,3 rad/s, que varía de 1000 (o aproximadamente 1000) a 15.000 (o 

aproximadamente 15.000), opcionalmente, de 1000 (o aproximadamente 

1000) a 10000 (o aproximadamente 10000) u, opcionalmente, de 2000 (o 

aproximadamente 2000) a 7000 (o aproximadamente 7000) Pa. 10 

 

En algunas modalidades, el primer polímero se incorpora 

(opcionalmente, en combinación con uno o más polímeros o aditivos 

adicionales [como se describe más abajo]) de manera que el módulo de 

pérdida (G”) del adhesivo de acuerdo con la presente invención, cuando se 15 

mide, por el método de prueba DMA descrito más abajo en el Ejemplo 3, a 

través de un intervalo de temperatura que se inicia en 25 °C a 40 °C, a una 

frecuencia de 6,3 rad/s y esfuerzo de cizallamiento de 1000 Pa, tiene una 

disminución promedio (es decir, la diferencia promedio en el valor resultante 

del módulo de pérdida (G”) del adhesivo [a 40 °C] del valor inicial del módulo 20 

de pérdida (G”) del adhesivo [a 25 °C]), mayor que 25 %, opcionalmente, 

mayor que 30 %, u opcionalmente mayor que 35 %. 
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En algunas modalidades, se incorpora el primer polímero 

(opcionalmente, en combinación con uno o más polímeros o aditivos 

adicionales [como se describe más abajo]) de manera que el adhesivo de 

acuerdo con la presente invención, cuando se mide mediante el método de 

prueba DMA descrito más abajo en el Ejemplo 3, tiene un módulo de 5 

almacenamiento (G’), a 25 °C, un esfuerzo de cizallamiento de 1000 Pa y a una 

frecuencia de 6,3 rad/s, que varía de 1000 (o aproximadamente 1000) a 15.000 

(o aproximadamente 15.000), opcionalmente, de 1000 (o aproximadamente 

1000) a 10000 (o aproximadamente 10000), u opcionalmente, de 2000 (o 

aproximadamente 2000) a 7000 (o aproximadamente 7000) Pa. 10 

 

En algunas modalidades, se incorpora el primer polímero 

(opcionalmente, en combinación con uno o más polímeros o aditivos 

adicionales [como se describe más abajo]) de manera que el módulo de 

almacenamiento (G’) del adhesivo de acuerdo con la presente invención, 15 

cuando se mide mediante el método de prueba DMA descrito más abajo en el 

Ejemplo 3, a través de un intervalo de temperatura que inicia de 25 °C a 

40 °C, a una frecuencia de 6,3 rad/s y esfuerzo de cizallamiento de 1000 Pa, 

tiene una disminución promedio (es decir, la diferencia promedio en el valor 

de módulo de almacenamiento (G’) resultante del adhesivo [a 40 °C] del valor 20 

de módulo de almacenamiento (G’) inicial del adhesivo [a 25 °C]), mayor que 

25 %, opcionalmente, mayor que 35 % u, opcionalmente, mayor que 45 %. 
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En algunas modalidades, el primer polímero se incorpora 

(opcionalmente, en combinación con uno o más polímeros o aditivos adicionales 

[como se describe más abajo]) de manera que el adhesivo de acuerdo con la 

presente invención tiene una resistencia al desprendimiento para las microfibras 

en el intervalo de 1,96 (o aproximadamente 1,96) a 4,9 (o aproximadamente 4,9), 5 

opcionalmente, de 1,96 (o aproximadamente 1,96) a 3,92 (o aproximadamente 

3,92), u opcionalmente, de 2,45 (o aproximadamente 2,45) a 3,43 (o 

aproximadamente 3,43) N a un peso de revestimiento de adhesivo de 20 g/m2. 

 

En algunas modalidades, el primer polímero es o comprende un 10 

copolímero de bloque estirénico. Los ejemplos de copolímeros de bloque 

estirénico incluyen, pero sin limitarse a, (o comprenden) polímeros tri-bloques 

estirénicos tales como copolímeros tri-bloques estireno-isopreno-estireno. 

Como se conoce en la materia, los polímeros tri-bloque (isopreno-estireno-

isopreno) son una mezcla de polímeros que comprenden algún polímero di-15 

bloque (estireno-isopreno) debido a la naturaleza de la reacción de 

polimerización. En algunas modalidades, los adhesivos de la presente 

invención utilizan una mezcla de polímero tri-bloque/di-bloque con una 

concentración del polímero di-bloque de al menos aproximadamente 50 %, 

opcionalmente, al menos 55 % (o aproximadamente 55 %), opcionalmente, de 20 

60 % (o aproximadamente 60 %) a 70 % (o aproximadamente 70 %) u, 

opcionalmente, 66 % (o aproximadamente 66 %), en peso de la mezcla de 
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polímero tri-bloque/di-bloque. Las mezclas estireno-isopreno-estireno tri-

bloques adecuadas incluyen la marca KRATON tal como KRATON D-1113 

(16 % de estireno, lineal/55 % de dibloque), KRATON D-1119 (22 % de 

estireno, lineal/65 % de dibloque) (cada uno suministrado por Kraton 

Polymers, Houston, TX); VECTOR 4186A copolímero de bloque radial (18 % 5 

de estireno /75 % de dibloque) suministrado por Dexco Polymers, Houston, 

TX; o mezclas de estos. La cantidad total de esta mezcla de polímero tri-

bloque/di-bloque en los adhesivos de la presente invención es de 10 % (o 

aproximadamente 10 %) a 50 % (o aproximadamente 50 %), opcionalmente, 

de 20 % (o aproximadamente 20 %) a 40 % (o aproximadamente 40 %), u 10 

opcionalmente de 25 % (o aproximadamente 25 %) a 35 % (o 

aproximadamente 35 %), en peso, del adhesivo total. 

 

En algunas modalidades, el primer polímero tiene un índice de 

fundido mayor que 0,12 (o aproximadamente 0,12) N (12 (o aproximadamente 15 

12) gramos) por 10 minutos, opcionalmente de 0,12 (o aproximadamente 0,12) N 

(12 (o aproximadamente 12) gramos) por 10 minutos a 0,29 (o aproximadamente 

0,29) N (30 (o aproximadamente 30) gramos) por 10 minutos, opcionalmente de 

0,15 (o aproximadamente 0,15) N (15 (o aproximadamente 15) gramos) por 

10 minutos a 0,25 (o aproximadamente 0,25) N (25 (o aproximadamente 25) 20 

gramos) por 10 minutos u, opcionalmente, de 0,20 (o aproximadamente 0,20) N 

(20 (o aproximadamente 20) gramos) por 10 minutos a 0,25 (o aproximadamente 
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0,25) N (25 (o aproximadamente 25) gramos) por 10 minutos, como se mide por 

el método ASTM D 1238, Condición G. Los ejemplos incluyen KRATON D 1113 

(índice de fundido de aproximadamente 0,24 N (24 g)/10 min) y KRATON D 

1119 (índice de fundido de aproximadamente 0,25 N (25 g)/10 min). 

 5 

Resina adherente 

 

El adhesivo de la presente invención comprende, además, al menos 

una resina adherente. Pueden usarse resinas adherentes útiles o mezcla de 

dichas resinas que incluyen las que tienen un punto de reblandecimiento de 85 °C 10 

(o aproximadamente 85 °C) a 120 °C (o aproximadamente 120 °C), 

opcionalmente, de 90 °C (o aproximadamente 90 °C) a 110 °C (o 

aproximadamente 110 °C), u opcionalmente, de 90 °C (o aproximadamente 90 °C) 

a 105 °C (o aproximadamente 105 °C). Las resinas adherentes comercialmente 

disponibles adecuadas incluyen resinas de hidrocarburo tales como ESCOREZ 15 

5400 (resina de hidrocarburo cicloalifático; punto de reblandecimiento = 100 °C) de 

ExxonMobil Chemical Company, EASTOTAC H100W (punto de reblandecimiento 

= 100 °C) y REGALREZ 1094 (punto de reblandecimiento = 94 °C) cada uno de 

Eastman Chemical, Kingsport, TN; colofonia hidrogenada tal como FORAL AX de 

Pinova, Inc., Brunswick, GA; derivados de colofonia tales como SYLVALITE 20 

RE100L (punto de reblandecimiento = 100 °C) de Arizona Chemical, Jacksonville, 

FL; politerpenos tales como SYLVARES TR 7115 (punto de reblandecimiento = 
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115 °C) de Arizona Chemical; e hidrocarburos de C5 tales como WINGTACK 95 

(punto de reblandecimiento = 95 °C) de Cray Valley, Exton, PA y otros adherentes. 

 

En algunas modalidades, los agentes de adherencia líquidos que 

tienen un punto de reblandecimiento de 5 °C (o aproximadamente 5 °C) a 5 

40 °C (o aproximadamente 40 °C), opcionalmente, de 5 °C (o 

aproximadamente 5 °C) a 30 °C (o aproximadamente 30 °C), u opcionalmente, 

de 10 °C (o aproximadamente 10 °C) a 20 °C (o aproximadamente 20 °C) se 

usan en los adhesivos de la presente invención. Los ejemplos de agentes de 

adherencia líquidos adecuados incluyen, pero sin limitarse a, REGALREZ 1018 10 

(punto de reblandecimiento = 18 °C) de Eastman Chemical, Kingsport, TN, 

WINGTACK 10 (punto de reblandecimiento = 10 °C). 

 

En algunas modalidades, pueden usarse, además, cauchos líquidos 

tales como INDOPOL y polibuteno (INEOS, Suiza) como la resina adherente. 15 

 

En algunas modalidades, la resina adherente es una resina de 

hidrocarburo. En otras modalidades, la resina adherente es una resina de 

hidrocarburo cicloalifático. La cantidad de resina adherente puede estar en el 

intervalo de 40 % (o aproximadamente 40 %) a 70 % (o aproximadamente 20 

70 %), opcionalmente de 45 % (o aproximadamente 45 %) a 65 % (o 
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aproximadamente 65 %), u opcionalmente de 50 % (o aproximadamente 

50 %) a 60 % (o aproximadamente 60 %), en peso, del adhesivo total. 

 

Plastificante 

 5 

El adhesivo de la presente invención comprende, además, al menos 

un plastificante. Los plastificantes adecuados incluyen hidrocarburos de petróleo 

cicloalifático hidrogenados, tales como REGALREZ® 1018 de EASTMAN 

Kingsport, TN; y aceite mineral o aceite parafínico tal como KRYSTOL® 550 de 

Petro-Canada Lubricants Company, Mississauga, ON, Canadá o aceites 10 

nafténicos tales como NYFLEX 222B de Nynas AB, Stockholm, Suecia. En 

algunas modalidades, el plastificante es un aceite nafténico. Cuando se utiliza, la 

cantidad del plastificante puede estar en el intervalo de aproximadamente 10 % a 

aproximadamente 30 %, opcionalmente de aproximadamente 15 % a 

aproximadamente 25 %, u opcionalmente de aproximadamente 15 % a 15 

aproximadamente 20 %, en peso, del total de adhesivo. 

 

Segundo Polímero 

 

En algunas modalidades, el adhesivo de la presente invención 20 

puede contener, además, un segundo polímero, adicionalmente al mencionado 

anteriormente (o, en este caso, primer) polímero. Los polímeros adecuados para 
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usar como el segundo polímero incluyen, pero sin limitarse a, polímeros estireno-

butadieno tales como SOLPRENE 1205 (18 % en peso de estireno) de Dynasol 

Company, Houston, TX y KRATON D1118 de Kraton Polymers, Houston, TX; y 

mezclas de estos; En algunas modalidades, el segundo polímero es un polímero 

estireno-butadieno. Una descripción más detallada de polímeros de bloque 5 

estireno-butadieno puede encontrarse en la patente de Estados Unidos 

8.378.015, incorporada en la presente como referencia en su totalidad. 

 

En algunas modalidades, el segundo polímero tiene, generalmente, 

un índice de fundido menor o igual que 0,12 (o aproximadamente 0,12) N (12 (o 10 

aproximadamente 12) gramos) por 10 minutos, opcionalmente, de 0,01 (o 

aproximadamente 0,1) N (1 (o aproximadamente 1) gramos) por 10 minutos a 

0,12 (o aproximadamente 0,10) N (12 (o aproximadamente 12) gramos) por 

10 minutos u, opcionalmente, de 0,02 (o aproximadamente 0,02) N (2 (o 

aproximadamente 2) gramos) por 10 minutos a 0,10 (o aproximadamente 0,10) 15 

N (10 (o aproximadamente 10) gramos) por 10 minutos, como se mide mediante 

el método ASTM D 1238, Condición G. Un ejemplo de un polímero que se 

encuentra en el índice de fundido descrito en este párrafo es KRATON D1118 

(índice de fundido de aproximadamente 0,10 N(10 g)/10 min). 

 20 

Cuando se utiliza, la cantidad del segundo polímero puede estar en 

el intervalo de aproximadamente 5 % a aproximadamente 20 %, opcionalmente 
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de aproximadamente 5 % a aproximadamente 15 %, u opcionalmente de 

aproximadamente 5 % a aproximadamente 10 %, en peso, del total de adhesivo. 

 

Opcionalmente, el adhesivo de la presente invención puede 

incorporar, además, ingredientes convencionales de composiciones de 5 

adhesivos, tales como estabilizadores. Los estabilizadores adecuados incluyen, 

pero sin limitarse a, antioxidantes fenólicos tales como antioxidantes fenólicos 

con impedimento, BNX-1010 o BNX-1076 de MAYZO Company Norcross GA o 

mezclas de tales antioxidantes fenólicos. En algunas modalidades, el 

estabilizador es un antioxidante fenólico con impedimento. El estabilizador 10 

puede adicionarse en cantidades conocidas en la materia, por ejemplo de 

aproximadamente 0,25 % a aproximadamente 2 % en peso u, opcionalmente, 

1 % (o aproximadamente 1 %) en peso. El adhesivo puede aplicarse mediante 

recubrimiento con troquel de ranura u otros medios conocidos en la materia. El 

recubrimiento con troquel de ranura es un proceso de recubrimiento continuo 15 

que implica pasar el adhesivo a través de un troquel sobre el soporte. 

 

En algunas modalidades, los adhesivos de acuerdo con la 

presente invención tienen una resistencia al desprendimiento para las 

microfibras en el intervalo de 1,96 (o aproximadamente 1,96) a 4,9 (o 20 

aproximadamente 4,9), opcionalmente, de 1,96 (o aproximadamente 1,96) a 

3,92 (o aproximadamente 3,92), u opcionalmente, de 2,45 (o 
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aproximadamente 2,45) a 3,43 (o aproximadamente 3,43) N a un peso de 

revestimiento de adhesivo de 20 g/m2, mediante el uso del método de prueba 

T-peel descrito más abajo en el Ejemplo 2 de un sustrato de microfibra. 

 

En algunas modalidades, los adhesivos de acuerdo con la 5 

presente invención, cuando se miden mediante el método de prueba DMA 

descrito más abajo en el Ejemplo 3, tienen un módulo de pérdida, a 25 °C, a 

esfuerzo de cizallamiento de 1000 Pa y a una frecuencia de 6,3 rad/s, que 

varía de 1000 (o aproximadamente 1000) a 15.000 (o aproximadamente 

15.000), opcionalmente, de 1000 (o aproximadamente 1000) a 10.000 (o 10 

aproximadamente 10.000) u, opcionalmente, de 2000 (o aproximadamente 

2000) a 7000 (o aproximadamente 7000) Pa. 

 

En algunas modalidades, los adhesivos de acuerdo con la presente 

invención, cuando se miden por el método de prueba DMA descrito más abajo 15 

en el Ejemplo 3, tienen un módulo de pérdida, a 25 °C y a una frecuencia de 

10 rad/s, en el intervalo de 1000 (o aproximadamente 1000) a 10000 (o 

aproximadamente 10000), opcionalmente, de 1000 (o aproximadamente 1000) a 

15.000 (o aproximadamente 15.000), u opcionalmente, de 2000 (o 

aproximadamente 2000) a 7000 (o aproximadamente 7000) Pa. 20 
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En algunas modalidades, los adhesivos de acuerdo con la 

presente invención no son transferibles al algodón como se observa mediante 

inspección visual. 

 

En algunas modalidades, cuando se aplica a la capa de soporte 5 

o barrera, el adhesivo de la presente invención se aplica a un peso de 

recubrimiento de aproximadamente 1 g/m2 a aproximadamente 35 g/m2, 

opcionalmente de aproximadamente 10 g/m2 a aproximadamente 30 g/m2, u 

opcionalmente de aproximadamente 15 g/m2 a aproximadamente 25 g/m2. 

 10 

Aún en algunas modalidades, los adhesivos de la presente 

invención están libres de o prácticamente libres de silicona. “Prácticamente 

libre” como se usa con respecto a la silicona se define como adhesivos que 

tienen menos de 5 % (o aproximadamente 5 %), opcionalmente, 3 % (o 

aproximadamente 3 %), opcionalmente, 1 % (o aproximadamente 1 %), 15 

opcionalmente, 0,5 % (o aproximadamente 0,5 %), opcionalmente, 0,1 % (o 

aproximadamente 0,1 %), opcionalmente, 0,01 % (o aproximadamente 

0,01 %) o cero por ciento, en peso del adhesivo total, de silicona. 

 

Sin limitaciones teóricas de ninguna especie, se cree que la 20 

presencia de silicona afecta, negativamente, las propiedades de adhesión (o 

pegajosidad) del adhesivo. Generalmente, los compuestos de silicona migran 
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a la superficie adhesiva y producen una sensación resbaladiza como la 

superficie adhesiva. 

 

Los adhesivos de la presente invención exhiben propiedades de 

adherencia tras la formación de la formulación (como se describe en el 5 

Ejemplo 1 más abajo) y no requieren activación, ya sea por temperatura o de 

cualquier otra manera. 

 

Artículos absorbentes 

 10 

Los adhesivos de la presente invención pueden aplicarse a artículos 

absorbentes que se aplican a microfibras o prendas que comprenden microfibras. 

El artículo absorbente contiene típicamente una capa de cubierta que tiene una 

superficie orientada hacia el usuario, opcionalmente un núcleo absorbente y una 

capa de barrera que tiene una superficie orientada hacia la prenda. 15 

 

Capa de cubierta 

 

La capa de cubierta puede fabricarse de un material de trama no 

tejida de alto espesor, voluminoso, de densidad relativamente baja. La capa de 20 

cubierta puede estar compuesta de solamente un tipo de fibra, tal como 

poliéster o polipropileno, o puede incluir una mezcla de más de una fibra. La 
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capa de cubierta puede estar compuesta de fibras bicomponentes o 

conjugadas que tienen un componente de punto de fusión bajo y un 

componente de punto de fusión alto. Las fibras pueden seleccionarse de una 

gran variedad de materiales naturales y sintéticos, tales como nailon, poliéster, 

rayón (en combinación con otras fibras), algodón, fibra acrílica, y similares, y 5 

combinaciones de estos. La capa de cubierta puede tener un peso base en el 

intervalo de aproximadamente 10 g/m2 a aproximadamente 75 g/m2. 

 

Las fibras bicomponentes pueden estar compuestas por una 

capa de poliéster y una envoltura de polietileno. El uso de materiales 10 

bicomponentes apropiados da como resultado una tela no tejida fundible. Los 

ejemplos de tales telas fundibles se describen en la patente de Estados 

Unidos núm. 4.555.430 concedida el 26 de noviembre de 1985 a Chicopee, 

incorporada en la presente como referencia en su totalidad. El uso de una tela 

fundible aumenta la facilidad con la cual la capa de cubierta podría colocarse 15 

sobre la capa absorbente y/o sobre la capa de barrera. 

 

La capa de cubierta tiene una superficie orientada hacia el 

usuario que, cuando el artículo absorbente está en uso, hace contacto con el 

usuario (es decir, el usuario). En algunas modalidades, la capa de cubierta 20 

tiene un grado relativamente alto de humectación, aunque las fibras 

individuales que comprenden la cubierta pueden no ser particularmente 
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hidrófilas. El material de la capa de cubierta debe contener, además, una gran 

cantidad de poros relativamente grandes. Esto se debe a que la capa de 

cubierta está hecha para absorber el fluido corporal rápidamente y 

transportarlo lejos del cuerpo y del punto de deposición. Por lo tanto, la capa 

de cubierta contribuye muy poco al tiempo que toma el artículo absorbente 5 

para absorber una cantidad dada de líquido (tiempo de penetración). 

 

La capa de cubierta puede tratarse para permitir que el fluido 

pase fácilmente a través de esta. La capa de cubierta funciona, además, para 

transferir el fluido rápidamente a las capas subyacentes del artículo 10 

absorbente. Así, la capa de cubierta es ventajosamente humectante, hidrófila 

y porosa. Cuando está compuesta de fibras hidrófobas tales como poliéster o 

fibras bicomponentes, la capa de cubierta puede tratarse con un surfactante 

para impartir el grado de humectación deseado. 

 15 

La cubierta puede fabricarse de una tela no tejida de fibras de 

polipropileno unidas térmicamente de 16 g/m2 del tipo disponible 

comercialmente de Polystar Company, Salvador, BA, Brasil bajo el código de 

producto 142250. Alternativamente, la capa de cubierta puede fabricarse, 

además, de una película de polímero con poros grandes. Debido a la alta 20 

porosidad, la película cumple la función de transferir el fluido corporal 

rápidamente a las capas subyacentes del artículo absorbente. Un material de 
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este tipo adecuado para la cubierta se encuentra en el mercado en el 

producto STAYFREE Dry Max Ultrathin distribuido por McNeil-PPC, Inc. 

 

La capa de cubierta puede estamparse al resto del núcleo 

absorbente para ayudar a promover la capacidad hidrófila al fusionar la cubierta 5 

a la próxima capa. Esa fusión puede efectuarse localmente en una pluralidad de 

sitios o sobre la totalidad de la superficie de contacto de la capa de cubierta y el 

núcleo absorbente. Alternativamente, la capa de cubierta puede fijarse al núcleo 

absorbente mediante otros medios tales como por adhesión. 

 10 

Capa de transferencia 

 

En algunas modalidades, adyacente a la capa de cubierta en su lado 

interior y unida a la capa de cubierta puede estar una capa de transferencia. La 

capa de transferencia proporciona los medios para recibir el fluido corporal a partir 15 

de la capa de cubierta y mantenerlo hasta que el núcleo absorbente subyacente 

tenga la oportunidad de absorber el fluido y por lo tanto actúa como una capa de 

transferencia o distribución de fluidos. Preferentemente, la capa de transferencia 

es más densa que, y tiene una proporción mayor de poros pequeños que la capa 

de cubierta. Estos atributos permiten a la capa de transferencia contener el fluido 20 

corporal y retenerlo lejos del lado externo de la capa de cubierta, de esta manera 

se evita que el fluido vuelva a humedecer la capa de cubierta y su superficie. Sin 
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embargo, la capa de transferencia es, preferentemente, no tan densa como para 

evitar el paso del fluido a través de la capa al núcleo absorbente subyacente. 

 

La capa de transferencia puede estar compuesta de materiales 

fibrosos, tales como pulpa de madera, poliéster, rayón, espuma flexible, o 5 

similares, o combinaciones de estos. La capa de transferencia 43 puede 

comprender, además, fibras termoplásticas con el propósito de estabilizar la capa 

y mantener su integridad estructural. La capa de transferencia 43 puede tratarse 

con surfactante en uno o ambos lados para aumentar su humectación, aunque 

generalmente, la capa de transferencia es relativamente hidrófila y puede que no 10 

requiera ningún tratamiento. Preferentemente, la capa de transferencia se une o 

adhiere en ambos lados a las capas adyacentes, es decir, a la capa de cubierta y 

al núcleo absorbente subyacente. Los ejemplos de materiales adecuados para la 

capa de transferencia son la pulpa termoadherida que permite el paso del aire 

vendida por Buckeye de Memphis, Tenn., bajo la designación VIZORB 3008, la 15 

cual tiene un peso base de 110 g/m2, VIZORB 3042, la cual tiene un peso base de 

100 g/m2, VIZORB 3010, la cual tiene un peso base de 90 g/m2 y otros. 

 

Núcleo absorbente 

 20 

El artículo absorbente puede tener un núcleo absorbente que es 

una combinación o mezcla de fibras celulósicas y superabsorbentes 
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dispuestas en él. Las fibras celulósicas que pueden usarse en el núcleo 

absorbente se conocen bien en la materia e incluyen pulpa de madera, 

algodón, lino y turba. Se prefiere la pulpa de madera. La pulpa puede 

obtenerse del proceso mecánico o químico-mecánico, sulfito, kraft, material 

de desecho de procesos de pulpa, pulpa de solventes orgánicos, etc. Las 5 

especies de madera blanda y de madera dura son útiles. Se prefiere la pulpa 

de madera blanda. No es necesario tratar las fibras celulósicas con agentes 

químicos de separación, agentes de reticulación y similares para usar en el 

material presente. Cierta porción de la pulpa puede tratarse químicamente tal 

como se describe en la patente de los Estados Unidos núm. 5.916.670 para 10 

mejorar la flexibilidad del producto, cuya patente se incorpora en la presente 

como referencia en su totalidad. La flexibilidad del material se puede mejorar, 

además, al trabajar mecánicamente el material o al ablandar el material. 

 

El núcleo absorbente puede contener cualquier polímero 15 

superabsorbente (SAP), que se conocen en la materia. Para los propósitos de la 

presente invención, el término “polímero superabsorbente” (o “SAP”) se refiere 

a los materiales con la capacidad de absorber y retener por lo menos 

aproximadamente 10 veces su peso en fluidos corporales bajo una presión de 

0,003 MPa (0,5 psi). Las partículas del polímero superabsorbente de la invención 20 

pueden ser polímeros hidrófilos reticulados, inorgánicos u orgánicos, tales como 

alcoholes polivinílicos, óxidos de polietileno, almidones reticulados, goma de 
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guar, goma xantana, y similares. Las partículas pueden estar en forma de polvo, 

granos, gránulos o fibras. Las partículas preferidas de polímero superabsorbente 

para usar en la presente invención son poliacrilatos reticulados, tal como el 

producto ofertado por Sumitomo Seika Chemicals Co., Ltd. Of Osaka, Japón, 

bajo la designación SA70N y los productos ofertados por Stockhausen Inc. 5 

 

El núcleo absorbente puede incluir entre 50 % y 100 % de pulpa 

de celulosa en peso y 0 % y 50 % de polímero superabsorbente en peso. En un 

ejemplo, el núcleo absorbente se construye a partir de aproximadamente 93 % 

de pulpa de pelusa en peso, pulpa adecuada disponible comercialmente como 10 

Golden Isles Fluff Pulp 420#HD 7 % de humedad, de GP Cellulose, Brunswick, 

Georgia, Estados Unidos, mezclada con aproximadamente 7 % en peso de 

polímero superabsorbente, SAP adecuado disponible comercialmente como 

Aqua Keep SA70N de Sumitomo Seika Chemicals Co., Ltd., Osaka, Japón. 

 15 

Capa de barrera 

 

Una capa de barrera tiene una superficie orientada hacia la 

prenda y se usa para evitar que el líquido quede atrapado en el artículo 

absorbente y salga de la toalla sanitaria o revestimiento y manche la prenda 20 

del usuario (por ejemplo, ropa interior). Preferentemente la capa de barrera se 

fabrica de una película polimérica, aunque puede fabricarse de espuma o 
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películas microporosas o no tejidas tratadas con que repelen el fluido o 

material impermeable a los líquidos y permeable al aire. 

 

La capa de barrera puede ser permeable, es decir, permite que 

circule el vapor. Los materiales conocidos para este propósito incluyen 5 

materiales de tela no tejida y películas microporosas en las que la 

microporosidad se crea mediante, entre otros, estiramiento de una película 

orientada. La capa única o las capas múltiples de películas permeables, telas, 

materiales fundidos por soplado, y combinaciones de estos que proporcionan 

una trayectoria tortuosa y/o cuyas características de superficie proporcionan 10 

una superficie líquida repelente a la penetración de los líquidos pueden 

usarse, además, para proporcionar una barrera permeable. La capa 

protectora y la capa de barrera pueden estar unidas a lo largo de sus 

porciones marginales para formar un compartimiento o cierre de reborde que 

mantiene sujeto el núcleo absorbente. La unión puede realizarse por medio 15 

de adhesivos, unión térmica, unión por ultrasonido, sellado por radio 

frecuencia, ondulado mecánico y similares, y combinaciones de estos. 

 

Otros componentes opcionales 

 20 

Los artículos absorbentes utilizados en la presente invención 

pueden incluir alas, aletas o lengüetas para asegurar el artículo absorbente a 
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una prenda, o pueden no incluir ninguna de ellas. Las alas, conocidas 

además, entre otras cosas, como aletas o lengüetas y su uso en los artículos 

de protección sanitaria se describen en la patente de los EE. UU. núm. 

4,687,478 concedida a Van Tilburg; la patente de los EE. UU. núm. 4,589,876 

concedida a Van Tilburg; la patente de los EE. UU. núm. 4,900,320 concedida 5 

a McCoy; y la patente de los EE. UU. núm. 4,608,047 concedida a Mattingly. 

Dichas patentes se incorporan en su totalidad a la presente descripción como 

referencia. Tal como se describe en los documentos mencionados 

anteriormente, las alas son, en términos generales, flexibles y están 

configuradas para doblarse sobre los bordes de la prenda interior de manera 10 

que las alas queden entre los bordes de la prenda interior. 

 

El artículo absorbente utilizado con la presente invención puede 

aplicarse a la entrepierna de la prenda que contiene microfibras al colocar la 

superficie orientada hacia la prenda contra la superficie interior de la 15 

entrepierna de la prenda. 

 

Cualquiera o la totalidad de la cubierta, la capa absorbente, la 

capa de transferencia, la capa de barrera, y las capas adhesivas pueden estar 

coloreadas. Tal coloración incluye, pero no se limita a, blanco, negro, rojo, 20 

amarillo, azul, naranja, verde, violeta, y mezclas de estos. El color podría 

administrarse de acuerdo con la presente invención a través de colorantes, 
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pigmentación, e impresión. Los colorantes usados de acuerdo con la presente 

invención incluyen colorantes y pigmentos inorgánicos y orgánicos. Los 

colorantes incluyen, pero no se limitan a, colorantes de antraquinona (Solvente 

rojo 111, Violeta dispersa 1, Solvente azul 56, y Solvente verde 3), colorantes 

de Xanteno (Solvente verde 4, Ácido rojo 52, Rojo básico 1 y Solvente naranja 5 

63), colorante azínico (Jet negro), y similares. Los pigmentos inorgánicos 

incluyen, pero no se limitan a, dióxido de titanio (blanco), negro de carbono 

(negro), óxidos de hierro (rojo, amarillo y marrón), óxido de cromo (verde), 

ferrocianuro férrico de amonio (azul), y similares. Los pigmentos orgánicos 

incluyen, pero no se limitan a, diarilido amarillo AAOA (Pigmento amarillo 12), 10 

diarilido amarillo AAOT (Pigmento amarillo 14), ftalocianina azul (Pigmento azul 

15), litol rojo (Pigmento rojo 49:1), rojo de laca C (Pigmento rojo), y similares. 

 

El artículo absorbente podría incluir otros materiales, capas y 

aditivos conocidos, tales como espuma, materiales de tipo red, perfumes, 15 

medicamentos o productos farmacéuticos, hidratantes, agentes de control de 

olores y similares. Opcionalmente el artículo absorbente puede grabarse con 

diseños decorativos. 

 

El artículo absorbente podría empaquetarse como artículos 20 

absorbentes desenvueltos dentro de una bolsa o caja de cartón. El 

consumidor retira el artículo listo para su uso cuando sea necesario. El 
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artículo absorbente podría empaquetarse, además, individualmente (cada 

artículo absorbente se envuelve dentro de un envoltorio). 

 

Método de uso del adhesivo 

 5 

El adhesivo de la presente invención puede aplicarse a un lado de 

la capa de barrera orientado hacia la prenda para asegurar la compresa o 

revestimiento a la prenda que contiene microfibras durante el uso. El adhesivo 

puede aplicarse en forma de rayas, remolinos, u ondas, y similares. El adhesivo 

puede cubrirse con papel removible de manera que el adhesivo esté cubierto 10 

por el papel de desprendimiento removible antes del uso. El papel de 

desprendimiento puede estar formado de cualquier material adecuado en forma 

de hoja que se adhiera con suficiente tenacidad al adhesivo para permanecer 

en su lugar antes del uso pero que pueda retirarse fácilmente cuando se va a 

usar el artículo absorbente. Opcionalmente, puede aplicarse un recubrimiento 15 

al papel de desprendimiento (o al empaque que hace contacto con el adhesivo) 

para mejorar la facilidad de retirada de la tira de desprendimiento (o empaque) 

del adhesivo. La patente de Estados Unidos núm. 5.181.610 otorgada a Quick 

y otros proporciona ejemplos de empaques recubiertos usados en lugar de los 

revestimientos de desprendimiento en algunas modalidades, cuya patente se 20 

incorpora en la presente como referencia en su totalidad. 
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De la descripción anterior el experto en la materia puede 

determinar las características esenciales de esta invención y, sin apartarse 

del espíritu y alcance de ella, puede hacer varios cambios y modificaciones. 

Las modalidades expuestas a manera de ilustración no se consideran una 

limitación de las posibles variaciones de la práctica de la presente invención. 5 

 

EJEMPLO 1 

 

El ejemplo 1 es un ejemplo de dos adhesivos de la presente 

invención (Adhesivos inventivos A y B). La Tabla 1 expone los listados de 10 

ingredientes para los dos adhesivos. 

 

Tabla 1 

 

 15 

 

 

 

 

 20 

 

 

 Adhesivo (cantidad de ingrediente)(por ciento de ingrediente) 

Materia prima Adhesivo inventivo A Adhesivo inventivo B 

ESCOREZ 5400 2450 g (49 %) 2700 g (54 %) 

REGALREZ 1018 650 g (13 %) -- 

KRYSTOL 550 600 g (12 %) -- 

NYFLEX 222B -- 775 g (15,5 %) 

KRATON D1119 750 g (15 %) 1225 g (24,5 %) 

KRATON D1118 -- 250 g (5 %) 

SOLPRENE 1205 500 g (10 %) -- 

BNX-1010 50 g (1 %) 50 g (1 %) 

Total 5000 g 5000 g 
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Los adhesivos se preparan de acuerdo con las siguientes etapas: 

 

Adhesivo inventivo A 

Un mezclador sigma de doble brazo y cuchilla, de tamaño 

adecuado, (Teledyne-Readco, Serie 106830) y el tazón se limpia y se calienta a 5 

175 °C. En el tiempo cero, con las cuchillas que funcionan a 60 rpm, se adicionan 

400 gm de ESCOREZ 5400 y 50 gm de BNX-1010, seguido de la adición lenta del 

KRATON y SOLPRENE. A los 15 minutos, se adiciona todo el KRATON y 

SOLPRENE y los ingredientes se mezclan hasta que la mezcla sea uniforme y 

homogénea. Los bordes del tazón se raspan según sea necesario. A los 10 

90 minutos, la mezcla es uniforme y homogénea, sin partículas visibles. Después 

el ESCOREZ 5400 restante se adiciona lentamente con mezclado continuo. A los 

100 minutos, el KRYSTOL y el REGALREZ 1018 se adicionan lentamente y la 

mezcla se combina hasta lograr homogeneidad. A los 120 minutos, la mezcla es 

homogénea y se vierte en un recipiente revestido de silicona. 15 

 

Adhesivo inventivo B 

Un mezclador sigma de doble brazo y cuchilla, de tamaño 

adecuado, (Teledyne-Readco, Serie 106830) y el tazón se limpia y se calienta 

a 175 °C. En el tiempo cero, con las cuchillas que funcionan a 60 rpm, se 20 

adicionan 400 gm de ESCOREZ 5400 y 50 gm de BNX-1010, seguido de la 

adición lenta del KRATON. A los 15 minutos, se adiciona todo el KRATON y 
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los ingredientes se combinan hasta que la mezcla sea uniforme y 

homogénea. Los bordes del tazón se raspan según sea necesario. A los 

90 minutos, la mezcla es uniforme y homogénea, sin partículas visibles. 

Después el ESCOREZ 5400 restante se adiciona lentamente con mezclado 

continuo. A los 100 minutos, el NYFLEX 222B se adiciona lentamente y la 5 

mezcla se combina hasta lograr homogeneidad. A los 120 minutos, la mezcla 

es homogénea y se vierte en un recipiente revestido de silicona. 

 

En los procedimientos de mezclado descritos anteriormente, el 

mezclado eficiente en el mezclador sigma de doble brazo se logra al generar 10 

la mayor cantidad de cizallamiento como sea posible. En los procedimientos 

anteriores, una pequeña cantidad de resina adherente (ESCOREZ 5400) se 

mezcla con todo el caucho hasta que se mezcla completamente. Una vez que 

esta combinación de muy alta viscosidad fue homogénea, el resto de los 

ingredientes pueden combinarse y dispersarse fácilmente. 15 

 

EJEMPLO 2 

 

El ejemplo 2 describe el método de la prueba de 

Desprendimiento T para determinar la fuerza de desprendimiento de los 20 

adhesivos de la presente invención en telas de algodón y microfibras. 
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Materiales y aparatos: 

● Probador de desprendimiento (Shimadzu Modelo AGS-X o probador de 

desprendimiento/deslizamiento de Instrumentor, Modelo SP1013) capaz de 

una velocidad de desprendimiento de 300 mm/minuto, con abrazaderas de 

55 mm de ancho para dar cabida al ancho total de la tela y una celda de 5 

carga capaz de medir fuerzas de hasta 10 N +/- 0,1 N. El probador de 

desprendimiento se usa para medir la fuerza de desprendimiento requerida 

para retirar el adhesivo de la tela (es decir, algodón o microfibra). 

● Dispositivo de grabación para calcular la fuerza de desprendimiento 

promedio sobre un intervalo. (Para el probador de desprendimiento 10 

Shimadzu, la grabación se realiza con el programa informático 

“Trapezium” ver. 1,01 para Windows). Para el probador de 

desprendimiento/deslizamiento, la grabación se realiza en la consola 

proporcionada en la unidad de deslizamiento/desprendimiento). 

● Un rodillo PSTC de 2,04 kg (4,5 lb) o un dispositivo de enrollado 15 

automático PSTC (PR-1000 PowerRoll de Instrumentor (Strongsville, OH)) 

● Cinta de empalme, P42 de 70 mm de ancho, de 70 mm de ancho. 

(Disponible de H-Old S.p.a.--20010 Bareggio--MI--Italia--Via Monte Nero, 35 

● Tela de algodón: Style 400: tela impresa de 100 % algodón, refregada, 

blanqueada, sin apresto, cantidad de filamento por 2,54 cm (pulgadas): 20 

78 x 78, ancho: 111,8 cm (44”), que tiene un peso base de 102 g/m2 
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● Tela de microfibra: FG B CLON60TN STD LX04 (95 % de poliamida y 

5 % de elastano (LYCRA)) suministrado por: Brugnoli Giovanni S.p.A. 

Via C. Ferrini, 8 – 21052 – Busto Arsizio (Varese) – Italia, con un grosor 

de 0,48 mm y un peso base de 170 g/m2 ± 5 %. 

 5 

Preparación de muestras de tela de microfibras: 

 

● La anterior tela de microfibra de Brugnoli tiene un lado liso y un lado 

rugoso. El lado rugoso se caracteriza por una cuadrícula con patrón 

regular, mientras que el lado liso tiene relativamente muy poco patrón. El 10 

lado liso se usa como el lado de prueba. 

● Una pieza de tela de microfibra, de aproximadamente 70 mm de ancho 

por 175 mm de largo (3"x 7"), se corta a partir de la tela de microfibra de 

Brugnoli. 

● Los pedazos de tela de microfibra deben estirarse y reforzarse 15 

mediante el soporte de la cinta de empalme. Una pieza de cinta de 

empalme, de aproximadamente 70 mm de ancho por 190 mm de largo 

(3" x 7,5"), se corta por el soporte y se coloca de manera plana sobre 

una mesa, con el lado pegajoso hacia arriba. 

● La pieza cortada de la tela de microfibra se coloca, cuidadosamente, 20 

sobre la parte superior de la cinta de empalme con el lado de prueba 

hacia arriba con el fin de no arrugar o estirar la tela de microfibra. 
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● Después la tela de microfibra se incrusta, firmemente, en la cinta de 

empalme mediante el uso de un rodillo PSTC. Para facilitar la 

manipulación de la tela de microfibra incrustada en la cinta, la cinta de 

empalme se dimensiona de manera que una pequeña cantidad de la 

cinta de empalme exceda la longitud de la tela de microfibra para plegar 5 

el exceso de cinta en cada extremo longitudinal sobre los extremos 

longitudinales de la tela de microfibra. 

Preparación de muestras de tela de microfibra: 

 

● Una pieza, de aproximadamente 70 mm de ancho por 175 mm de 10 

largo (3" x 7"), se corta a partir de la tela de algodón. No se usa cinta de 

empalme con la muestra de tela de algodón. 

Preparación del adhesivo: 

 

● Un adhesivo de la presente invención se reviste por troquel de ranura 15 

con un revestidor May Coatings CL-300 disponible comercialmente 

sobre una película de poliéster, con el lado opuesto de la película 

cubierto con un revestimiento de liberación (que cubre el adhesivo). El 

adhesivo recubierto de manera que el peso de recubrimiento del 

adhesivo es 20 g/m2 de peso de recubrimiento. 20 
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● Una tira, de aproximadamente 25 mm de ancho x 300 mm de largo (1" 

x 12") se corta a partir de la película, material compuesto de adhesivo y 

revestimiento de liberación. 

Preparación y prueba de la muestra de ensayo (adhesivo y tela): 

 5 

1. El revestimiento de liberación se desprendió y se retiró de la mitad de 

la película, tira de material compuesto de revestimiento de liberación y 

adhesivo. 

2. El adhesivo expuesto se coloca suavemente sobre la tela para las 

pruebas (es decir, la tela de algodón o tela de microfibra). 10 

3. El adhesivo se presiona sobre la tela mediante el uso del rodillo PSTC. El 

proceso de prensado usa dos pasos. La tira se enrolla después a 300 mm 

por minuto mediante el uso del dispositivo de enrollado automático. 

4. Dentro de un minuto de enrollar la muestra de tela de prueba, un 

extremo de cada muestra de tela de prueba se inserta en la máquina del 15 

probador de desprendimiento y el desprendimiento comienza a una 

velocidad de 300 mm por minuto (12"/min). 

5. La cola de la muestra de tela de prueba durante el desprendimiento 

se coloca a fin de mantener un ángulo de aproximadamente 90 grados. 

6. La fuerza de desprendimiento promedio se determina mediante el 20 

probador de desprendimiento al medir la fuerza de desprendimiento 

sobre una distancia de al menos 100 mm (4"). La fuerza de 
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desprendimiento promedio (en Newton) se registra de la pantalla de la 

máquina del probador de Desprendimiento. 

7. Repita los pasos 1 al 6 para cada muestra de tela de algodón y microfibra. 

8. La fuerza de desprendimiento se probó en 5 muestras de tela de 

algodón para cada adhesivo probado, se grabó y se promedió. 5 

9. La fuerza de desprendimiento se probó en 5 muestras de tela de 

microfibra para cada adhesivo probado, se grabó y se promedió. 

 

Los adhesivos probados incluyen: Adhesivo A de la invención; Adhesivo B de 

la invención; Adhesivo A comercial y Adhesivo B comercial. 10 

 

Los resultados de la resistencia al desprendimiento promedio para cada uno 

de los adhesivos probados, mediante el uso del procedimiento de 

Desprendimiento T anterior se muestran en la Tabla 2. 

 15 

EJEMPLO 3 

 

El Ejemplo 3 describe un procedimiento de prueba para determinar 

las propiedades reológicas de un adhesivo sensible a la presión fundido en 

caliente a temperatura, frecuencia y esfuerzo de cizallamiento constantes. 20 
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Materiales y aparatos: 

 

a. Reómetro Malvern Kinexus Pro (model núm. KNX5001) con 

dispositivo de placa paralela de 20 mm controlada por el Kinexus 

rSpace (versión 1.60.1731.0). 5 

b. Control de temperatura Peltier (parte núm. KNX-2001). 

 

Muestra: 

 

● Aproximadamente 10 a 15 g de muestra de los adhesivos de la 10 

presente invención y adhesivos comerciales disponibles. 

 

Procedimiento: 

 

● El ajuste de la temperatura en el reómetro se establece a 100 °C 15 

 

● El dispositivo de placa paralela de 20 mm se instala e inicia (es decir, se 

calienta y equilibra la temperatura de placa superior). 

 

● Las placas después se separan y 10 a 15 gramos de la muestra se 20 

colocan en el centro de la placa inferior calentada. 
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● La placa paralela superior se coloca en contacto con la muestra y se 

configura a una distancia de 1 mm. 

 

● Se retira el exceso (es decir, se elimina) mediante el uso de 

depresores de lengua. 5 

 

● Se instala un recinto de muestra. 

 

● Se inicia el procedimiento Kinexus estándar para la prueba de 

frecuencia constante, controlada de esfuerzo de cizallamiento. 10 

 

● Las temperaturas de inicio y final se ingresan cuando se inducen por el 

reómetro. 

 

● La velocidad de calentamiento (°C por minuto) se ingresa cuando se 15 

induce por el reómetro. 

 

● El esfuerzo de cizallamiento de la prueba se ingresa cuando se induce 

por el reómetro. 

 20 

● La frecuencia de prueba se ingresa cuando se induce por el reómetro. 
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● La prueba se inicia y el módulo (G’) elástico (almacenamiento), módulo 

(G’’) viscoso (pérdida), módulo complejo (G*) y la tangente delta se 

calculan y reportan mediante el reómetro después de 5 minutos. 

 

El procedimiento de prueba anterior se corre sobre un intervalo de temperaturas 5 

de 125 °C a -10 °C a un velocidad de 2 °C por minuto, a una frecuencia de 

prueba constante de 6,3 radianes/segundo y a un esfuerzo de cizallamiento de 

prueba constante de 1000 pascales para determinar los valores de módulo 

elástico complejo (G*’), módulo de almacenamiento (G’), módulo de pérdida 

viscoso (G”) y transición vítrea (Tg). Las medidas reológicas de las pruebas 10 

anteriores se muestran en la Tabla 2, e indican que, cuando se mide a 25 °C y 

6,3 rad./s, el Adhesivo A de la presente invención tiene un módulo complejo (G*), 

módulo de almacenamiento (G’) y módulo de pérdida (G”) mucho menor que el 

Adhesivo B de la invención y los adhesivos comerciales. Y, la temperatura de 

transición vítrea (Tg) para el Adhesivo A de la invención es mucho menor que 15 

aquella del Adhesivo B de la invención y los Adhesivos A y B comerciales. 

 

Tabla 2 

 

 20 

 

 

Adhesivo Resistencia de 
desprendimiento 
promedio en la 

microfibra 
(N) 

Resistencia de 
desprendimiento 

promedio en 
algodón 

(N) 

G' a 25 °C y 
6,3 rad/s 

G" a 25 °C y 
6,3 rad/s 

G* a 25 °C 
y 6,3 rad/s 

Tg 
(°C) 

Adhesivo 
inventivo A 

3.38 7.06 3500 Pa 3700 Pa 5000 Pa -2 
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 5 

Adhesivo 
inventivo B 

2.70 3.78 50.000 Pa 47.000 Pa 69.000 Pa 6 

Adhesivo 
comercial A1 

1.86 3.68 25.000 Pa 31.000 Pa 39.000 Pa 7 

Adhesivo 
comercial B2 

1.81 3.48 27.000 Pa 27.000 Pa 38.000 Pa 5 

1 Adhesivo BOSTIK H 20028 (Bostik Nederland B. V., Zeggeveld 10, 4705 RP Roosendaal, Holanda) 
2 NW-1042 (H.B. Fuller, Guangzhou, China) 
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Reivindicaciones: 

 

1. Un artículo absorbente desechable para la higiene personal, el artículo 

tiene una superficie orientada hacia el usuario y una superficie orientada 

hacia la prenda de vestir, la superficie orientada hacia la prenda de vestir 5 

comprende un adhesivo, en donde el adhesivo tiene, como se mide por el 

método de prueba DMA descrito en el Ejemplo 3: a) un módulo complejo, 

a 25 °C, un esfuerzo de cizallamiento de 1000 Pa y una frecuencia de 

6,3 rad/s, que varía de aproximadamente 1000 a aproximadamente 

20.000 Pa; b) una temperatura de transición vítrea (Tg), a una frecuencia 10 

de 6,3 rad/s y esfuerzo de cizallamiento de 1000 Pa, menor que 

aproximadamente 10 °C; o c) una combinación de estos. 

 

2. El artículo desechable de la reivindicación 1, en donde el módulo 

complejo, a 25 °C, está en el intervalo de aproximadamente 1000 a 15 

aproximadamente 15.000 Pa. 

 

3. El artículo desechable de la reivindicación 2, en donde el módulo 

complejo, a 25 °C, está en el intervalo de aproximadamente 2000 a 

aproximadamente 10000 Pa. 20 
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4. El artículo desechable de la reivindicación 1, en donde la temperatura 

de transición vítrea es menor que aproximadamente 5 °C. 

 

5. El artículo desechable de la reivindicación 4, en donde la temperatura 

de transición vítrea es menor que aproximadamente 2 °C. 5 

 

6. El artículo desechable de la reivindicación 1, en donde el adhesivo 

comprende un primer polímero. 

 

7. El artículo desechable de la reivindicación 6, en donde el primer polímero 10 

tiene un índice de fundido mayor que aproximadamente 0,12 N (12 gramos) 

por 10 minutos medido por el método ASTM D 1238, Condición G. 

 

8. El artículo desechable de la reivindicación 6, en donde el primer 

polímero es un copolímero de bloque estirénico. 15 

 

9. El artículo desechable de la reivindicación 8, en donde el copolímero 

de bloque estirénico comprende un polímero tri-bloque estirénico. 

 

10. El artículo desechable de la reivindicación 9, en donde el copolímero de 20 

bloque estirénico comprende, además, un polímero di-bloque estirénico, 

que forma una mezcla de polímeros tri-bloque/di-bloque estirénico. 
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11. El artículo desechable de la reivindicación 10, en donde el polímero-di 

bloque estirénico está presente en una concentración de al menos 50 %, 

en peso de la mezcla de polímeros tri-bloque/di-bloque estirénico. 

 

12. El artículo desechable de la reivindicación 11, en donde el polímero-5 

di bloque estirénico está presente en una concentración de al menos 

60 %, en peso de la mezcla de polímeros tri-bloque/di-bloque estirénico. 

 

13. El artículo desechable de la reivindicación 12, en donde el polímero 

di-bloque estirénico está presente en una concentración de al menos 10 

70 %, en peso de la mezcla de polímeros tri-bloque/di-bloque estirénico. 

 

14. El artículo desechable de la reivindicación 7, en donde el adhesivo 

comprende, además, un segundo polímero. 

 15 

15. El artículo desechable de la reivindicación 14, en donde el segundo 

polímero tiene un índice de fundido menor que aproximadamente 

0,12 N (12 gramos) por 10 minutos medido por el método ASTM D 

1238, Condición G. 

 20 

16. El artículo desechable de la reivindicación 14, en donde el segundo 

polímero es un polímero de estireno-butadieno. 
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17. El artículo desechable de la reivindicación 1, en donde el artículo es 

un producto para la incontinencia, protector diario o compresa femenina. 

 

18. Un método para adherir un artículo o sustrato a una microfibra, el 

método comprende las etapas de: 5 

 

a) proporcionar una microfibra; y 

 

b) unir a la microfibra un artículo o sustrato que contiene un adhesivo de 

manera que el artículo o substrato se une a la microfibra mediante el 10 

adhesivo, en donde el adhesivo tiene, según se mide por el método 

de prueba DMA descrito en el Ejemplo 3: i) un módulo complejo, a 

25 °C, un esfuerzo de cizallamiento de 1000 Pa y una frecuencia de 

6,3 rad/s, que varía de aproximadamente 1000 a aproximadamente 

20.000 Pa; b) una temperatura de transición vítrea (Tg), a una 15 

frecuencia de 6,3 rad/s y esfuerzo de cizallamiento de 1000 Pa, 

menor que aproximadamente 10 °C; o iii) una combinación de estos. 

 

19. El método de la reivindicación 18, en donde el módulo complejo, a 

25 °C, está en el intervalo de aproximadamente 1000 a 20 

aproximadamente 15.000 Pa. 
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20. El método de la reivindicación 19, en donde el módulo complejo, a 

25 °C, está en el intervalo de aproximadamente 2000 a 

aproximadamente 10000 Pa. 

 

21. El método de la reivindicación 18, en donde la temperatura de 5 

transición vítrea es menor que aproximadamente 5 °C. 

 

22. El método de la reivindicación 21, en donde la temperatura de 

transición vítrea es menor que aproximadamente 2 °C. 

 10 

23. El método de la reivindicación 18, en donde el adhesivo comprende 

un primer polímero. 

 

24. El método de la reivindicación 23, en donde el primer polímero tiene 

un índice de fundido mayor que aproximadamente 0,12 N (12 gramos) 15 

por 10 minutos medido por el método ASTM D 1238, Condición G. 

 

25. El método de la reivindicación 23, en donde el primer polímero es un 

copolímero de bloque estirénico. 

 20 

26. El método de la reivindicación 25, en donde el copolímero de bloque 

estirénico comprende un polímero tri-bloque estirénico. 
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27. El método de la reivindicación 26, en donde el copolímero de 

bloque estirénico comprende además un polímero di-bloque estirénico, 

que forma una mezcla de polímeros tri-bloque/di-bloque estirénico. 

 

28. El método de la reivindicación 27, en donde el polímero di-bloque 5 

estirénico está presente en una concentración de al menos 50 %, en 

peso de la mezcla de polímeros tri-bloque/di-bloque estirénico. 

 

29. El método de la reivindicación 28, en donde el polímero di-bloque 

estirénico está presente en una concentración de al menos 60 %, en 10 

peso de la mezcla de polímeros tri-bloque/di-bloque estirénico. 

 

30. El método de la reivindicación 29, en donde el polímero di-bloque 

estirénico está presente en una concentración de al menos 70 %, en 

peso de la mezcla de polímeros tri-bloque/di-bloque estirénico. 15 

 

31. El método de la reivindicación 24, en donde el adhesivo comprende, 

además, un segundo polímero. 

 

32. El método de la reivindicación 31, en donde el segundo polímero tiene 20 

un índice de fundido menor que aproximadamente 0,12 N (12 gramos) por 

10 minutos medido por el método ASTM D 1238, Condición G. 
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33. El método de la reivindicación 31, en donde el segundo polímero es 

un polímero de estireno-butadieno. 

 

34. El método de la reivindicación 18, en donde el artículo es un 

producto para la incontinencia, protector diario o compresa femenina. 5 

 

35. Un artículo absorbente desechable para la higiene personal, el artículo 

tiene una superficie orientada hacia el usuario y una superficie orientada 

hacia la prenda, la superficie orientada hacia la prenda comprende un 

adhesivo, en donde el adhesivo comprende un primer polímero, en donde el 10 

primer polímero es un copolímero de bloque estirénico que comprende: 

 

i. un polímero tri-bloque estirénico; y 

 

ii. un polímero di-bloque estirénico 15 

 

para formar una mezcla de polímeros tri-bloque/di-bloque estirénico. 

 

36. El artículo desechable de la reivindicación 35, en donde el primer 

polímero tiene un índice de fundido mayor que aproximadamente 0,12 N 20 

(12 gramos) por 10 minutos medido por el método ASTM D 1238, Condición G. 
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37. El artículo desechable de la reivindicación 35, en donde el polímero-di 

bloque estirénico está presente en una concentración de al menos 50 %, en 

peso de la mezcla de polímeros tri-bloque/di-bloque estirénico. 

 

38. El artículo desechable de la reivindicación 37, en donde el polímero-di 5 

bloque estirénico está presente en una concentración de al menos 60 %, en 

peso de la mezcla de polímeros tri-bloque/di-bloque estirénico. 

 

39. El artículo desechable de la reivindicación 38, en donde el polímero-di 

bloque estirénico está presente en una concentración de al menos 70 %, en 10 

peso de la mezcla de polímeros tri-bloque/di-bloque estirénico. 

 

40. El artículo desechable de la reivindicación 35, en donde el adhesivo 

comprende, además, un segundo polímero. 

 15 

41. El artículo desechable de la reivindicación 40, en donde el segundo 

polímero tiene un índice de fundido menor que aproximadamente 0,12 N 

(12 gramos) por 10 minutos medido por el método ASTM D 1238, Condición G. 

 

42. El artículo desechable de la reivindicación 41, en donde el segundo 20 

polímero es un polímero de estireno-butadieno. 
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43. El artículo desechable de la reivindicación 35, en donde el artículo es 

un producto para la incontinencia, protector diario o compresa femenina. 
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Resumen de la invención 

 

La presente invención se refiere a un adhesivo y su uso para 

fijación a prendas de microfibras. El adhesivo proporciona propiedades de 

resistencia al desprendimiento, módulo complejo y transición vítrea, 5 

adecuadas para esta aplicación. 














