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Partie a crochets d'une fermeture auto agrippante a crochets et boucles notamment pour une couche culotte, comportant un
éelement a crochets comportant une nappe de laquelle font saillie des crochets et un element stratifie fixe a I'element a crochets, le
stratifie s'etendant dans une direction transversale entre deux bords lateraux respectivement gauche et droit, comprenant une
strate fixée a au moins une couche de non tissé par une couche d'adhesif, notamment interposee entre deux couches de non tissé
en etant fixée par un couche d'adhesif respective a chague couche de non tisse, la strate etant d'une piece ou d'un seul tenant et
comportant une zone elastigue en forme de film, notamment en un matériau élastomerique.
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Abreéege

“

Partie a crochets d'une fermeture auto agrippante a

crochets et boucles notamment pour une couche culotte,

~

comportant un €lément a crochets comportant une nappe de

laguelle font saillie des <crochets et un élément

N\

stratifié fixé a 1'élément a crochets, le stratifie

s'étendant dans wune direction transversale entre deux

bords latéraux respectivement gauche et droit,

comprenant une strate fixée a au moins une couche de non

tissé par une couche d'adhésif, notamment interposée

entre deux couches de non tissée en étant fixée par un

e ~

couche d'adhésif respective a chaque couche de non

tissé, la strate étant d'une piece ou d'un seul tenant

et comportant une zone élastique en forme de film,

notamment en un matériau €élastomérique.
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B

STRATIFIE ELASTIQUE ET NON TISS

ENFORCE

) —

La présente invention se rapporte a un stratifié

comportant au moins un film élastique fixé par de

y—

1"adhésif a au moins une couche de non tissé, notamment

deux couches de non-tissé respectivement supérieure et

-
P

inférieure. Ce genre de stratifié est utilisé, en

particulier, dans des applications dans le domaine des

vétements, notamment Jetables, tels que des couches-

culottes et des dispositifs contre 1l'incontinence pour

adulte, ou dans le domalne médical, sous la forme de

bandage ¢élastique. Dans les  couches—-culottes, ces

stratifiés sont classiquement utilisés dans les parties

formant la ceinture autour de la taille du bébé. Dans le

cas d'une application particulierement avantageuse pour

o
—
—

les couches-culottes, ces stratifiés sont utilisés pour

réaliser les rabats élastiques qui garantissent que la

couche—-culotte est maintenue fermement sur le bébé,

notamment élastiquement, le rabat, formant une partie a

crochet, portant par exemple des éléments males d’un auto

agrippant, notamment des crochets, destinés par exemple a

coopérer avec des Dboucles d'une partie centrale de la

celinture de lakcouche culotte.

On connailt déja, dans l'art antérieur, des

stratifiés de ce genre, notamment de la demande de brevet

francais n° 05 11343 déposée le 8 novembre 2005 au nom de

v

la demanderesse. Les stratifiés qul vy sont décrits sont

N

destinés notamment a étre fixés d'un cdté au chissis de

\

la couche et de L'autre cbété & une bande: étroite

comportant des crochets. Les non-tissés constituant ces

stratifiés de l'art antérieur sont soit des non tissés

qui n'ont pas de capacité d'extension, soit des non

tissés qui peuvent étre étirés dans une direction. Dans

le cas des non tissés non extensibles, il est nécessaire,

pour que le stratifié ait des capacités élastigques, de
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1"«activer», notamment en cassant partiellement

cohésion, notamment par attagque avec de

ainsi conférer une élasticité au stratifié dans

ensemble.

—

comportant une strate, constituée d’un film élc

De US—-A-6245401, on connait un

PCT/FR2010/000190

s lames,

de deux films moins é&lastigues mais perméables

vapeur d’eau, et une couche de non tissé,

stic

lLes
fibres 1le constituant ou du moins en en diminuant 1la
pour

SOOI

stratifié,

ue et

a Jla

qui peut étre

aux liquides d’un chéssis de couche culotte.

De US-A-5773374, on connait

i

utilisé en tant gque le recouvrement extérieur imperméable

un stratifié

comportant deux couches de non tissé gqui prennent en

sandwich un élément élastique, cet élément

étant constitué d'une &d3me en un matériau é

deux peaux de part et d'autre de 1l’ame qui ont

é&las

cique

lastigque et de

J

préalablement étirées et solidarisées a 1’'état étirées

”

1"ame, elle méme a l1l’état étiré, de sorte gue une

eté

\
v

cA

fois

solidarisées les peaux se rétractent en méme temps gue

”~

1l7"ame pour former des ondulations. L’élément constitué de

1"&me et des deux peaux est ainsi doué d’'élasticité entre

sa Jlongueur au repos et sa longueur maximale lorsqu’il

est étiré de sorte qgue les peaux ne

d’ondulations. Le procede de fabrication du strati:

ainsi complexe et prend beaucoup de temps.

De WO-A-01/53076, on connait

comportant deux couches de non tissés prens

forment plus

"1& est
un stratifié
nt en sandwich

une strate d’une seule piéce en un matériau élastique. En

outre, entre la strate élastique et une couche de non

tissé, 11 est i1nterposé un film non

élastique

de

renfort , avec interposition de colle des deux cdtés du

et d"autre part a la strate élastique. Cet

collage de plusieurs films fait que Ile

film de renfort, pour le coller d’une part au non

assembls

procéde

tissé

ge pa
cde

U d

r



10

15

20

25

30

CA 02750401 2011-07-20
WO 2010/109087 PCT/FR2010/000190

t 1

fabrication du stratifié est complexe et prend beaucoup

de temps.

De US 2005/0060849Aa1, 1l est connu de co-extrudexr

deux bandes, 1l’une en un matériau élastomérigque et

l’autre en un matériau thermoplastigque dans lequel on

peut mouler des crochets, la co extrusion se faisant sur

une couche support, sans interposition de colle, puls on

V4 ey

sépare, en tirant dans la direction CD, les deux bandes

co extrudées l’une a l’autre pour obtenir au final des

dléments a crochets individuels.

Dans un cas comme dans 1’autre, 11 est difficile

soit de réaliser le stratifié, notamment parce gu’il est

constitué d’un grand nombre de pieces, ce gul le rend

complexe, solit d'assurer a grande vitesse la fixation du

stratifié soit au chassis de la couche-culotte soit au

N\

rabat a crochets sauf a utiliser des non tissés supérieur

et inférieur avant des grammages élevés, ce quli a un

\

effet défavorable sur les colits de production a grande

échelle.

Sulvant un autre art antérieur, 11 est connu de

traiter des zones du ou des non tissés pour annihiler les

'

propriétés élastiques du stratifié au niveau de ces

ZOones, par exemple  par adjonction d’une couche

complémentaire de film rigide ou de non tissé en sur

-

épaisseur du stratifié. Cependant, dans ce cas €également,

le traitement est colilteux et peu proplce a une mise en

oceuvre sur des lignes de fabrication rapides et a grande

échelle.

Ny

\

La ©présente invention vise a surmonter 1les

inconvénients de l'art antérieur en proposant un

stratifié, comportant au moins un film élastique fixé par

adhésif entre deux couches de non-tissé, gue 1l’on peut

obtenir d’une manlére tres simple, particulierement

\

adaptée a une fabrication a tres grande échelle et qui
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N

dans le méme temps est plus simple a assembler a une

couche—-culotte, et notamment au chassls de la couche, et

auquel 11 est plus facile, également, d'assembler un

élément de largeur étroite comportant des crochets pour

~

former une partie a crochets pour permettre la fermeture

de cette couche-culotte.

N

Suivant 1l'invention, @partie a crochets d'une
fermeture auto agrippante a crochets et boucles

comportant un élément a crochets comportant une nappe de

lagquelle font saillie des <crochets et un élément

“

stratifié fixé a 1'élément a crochets, le stratifié

s'étendant dans une direction transversale entre deux

bords latéraux respectivement gauche et droit,

\

comprenant une strate fixée a au moins une couche de non

tissé par une couche d'adhésif, la strate étant d'une

piece ou d'un seul tenant et comportant une zone

, e

élastique en forme de film, notamment en un matériau

élastomérique, caractérisée en ce que : la strate d'une

plece ou d'un seul tenant comprend au molns une zone de

renforcement d'extrémité en forme de film qul s'éetend a

partir de la zone élastique en forme de film en allant

vers l'un des bords latéraux; aucune zone élastique ne

se trouvant entre le dit un des bords latéraux et 1la

zone de renforcement en forme de film, et la au molns

une zone de renforcement en forme de fi1lm éetant molns

étirable gue la dite une zone élastique en forme de

f1lm.

Suivant l'invention, on entend d'une seule piece,

une strate qul n'est pas constituée par la fixation

ensemble de plusieurs pieces, notamment films, a 1l'aide

—
—

de moyen de fixation 1ntermédialre, telle gu'un adhésif

ou de la colle. En particulier, la strate d'une seule
plece est une strate obtenue en extrudant un matériau ou

en co-—extrudant plusieurs matériaux.

En particulier, ladite une zone élastigque en forme

de fi1lm est en contact direct avec au moins une couche
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de non tissé, avec lnterposition uniquement

gr—

eventuellement d'une couche d'adhésif, notamment de

colle.

De preéeférence, le stratifié a une largeur mesurée
dans la direction transversale entre les deux bords

gauche et droit d'extrémité, une épalsseur mesuree

dans la direction d'empilement des strates du stratifie
et une longueur dans 1la direction perpendlculaire a

la directlon en largeur et la direction en épailisseur,

les couches ou nappes de non-tisse et d'adhésif

s'étendant sur toute la largeur du stratifié, tandis

que la somme des largeurs de la ou des zone(s) en

forme de film(s) eélastique(s) est strictement

~

inférieure a la largeur du stratifié et la somme des

largeurs de 1la ou des zones en forme de film(s)
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N

de renforcement est également strictement inférieure a la

largeur du stratifié.

En particulier, suivant un mode de réalisation

référé de 1l'invention, la ou les zones en forme de

'O

~~
—

film(s) de renforcement et la ou les zone(s) en forme de

film(s) élastigque(s), avant leur fixation a la au moins

une couche de non tissé, sont formés en une piece ou film

unique par coextrusion de sorte gue leurs bords latéraux

viennent en contact mutuel. Les matieres des :Eilms de

renforcement et du ou des film(s) élastigue(s), par

exemple des matiéres thermoplasticques et élastomériques,

sont extrudées contigués les unes aux autres, deé sorte

que les films de renforcement et le film é&lastigue

forment une piece unigue.

De préférence, la ou les zones en forme de films

de renforcement sont constituées d'une matiere, issue

d’une formulation ou recette 1intégrant notamment des

matieres thermoplastigues, éventuellement élastomériques,

gqui confere a iso charge suivant la méthode de test

d’élongation décrite ci apres des propriétées moindres

d’élongation que la ou les zones en forme de films
a

élastiques. De préférence, ces zones sont inélastiques.

N\

Avec la partie a crochets suivant l’invention, on

N\

peut maintenant obtenir, a grammage égal des non tisseés

utilisés, une résistance améliorée a la traction latérale

et une bonne fixation de la partie a crochets au niveau

de ses bords au chéssis d’une couche culotte, ou, pour un

grammage plus failible de 1l'un au moins des non tissés

utilisds, notamment compris entre 5 et 20 g/m*, de

préférence entre 5 et 15 g/m*, en particulier entre 5 et

10 g/m?, une aussi bonne fixation que pour des parties a

crochets de l’art antérieur comportant des non tissés de

plus fort grammage.
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suivant un mode de réalisation préféré, la nappe a

crochets, constitude d‘une bande de base et d’une

pluralite d’'éléments d’accrochage issus de la bande, est

chaud,

Lixee, par exemple par collage, calandrage

a
soudure a ultrasons ou analogue, sur une face extérieure

Cu au moins un non tissé formant le stratcifid

, au niveau

du bord sur une zone qui se trouve  au dessus ou en

dessous d’une des zones de renforcement, notamment

latérales.

Suivant un autre mode de réalisation, la nappe 2a

crochets, constituée d’une bande de Dbase et d’une

pluralité d’éléments d’accrochage issus de 1a bande, est

fixee, par exemple par collage, calandrage 3 chaud,

soudure a ultrasons ou analogue, sur une face extérieure

d’au moins une des zones de renforcement latérales et/ou

central.

suivant un mode de réalisation préféré de

1 'invention, les deux couches d’adheéesif, notamment de

colle, entre respectivement chague non-tissé et la strate

d'une piece ou d’un seul tenant constitude d’au moins

deux zones de renforcement en forme de film et d’au moins

une zone élastique en forme de film sont réalisdes de

telle maniere gqu'entre le non-tissé et 1la ou les

partie(s) formant une =zone élastique de la strate

it

intermediaire, 1l’adhésif se trouve déposé sous forme de

bandes séparées les unes des autres par des bandes sans

adhésif.

Solt le non-tissé a une capacité d'extension dans

la direction transversale, auquel cas les bandes de colle

separees permettent d'assurer au stratifié une

elasticité, sO1it le non-tigsé choisi n'est pas

| -

exX

censible, et 1l est alors activé en étirant 1 'ensemble

Cransversalement de sorte que sur les bandes de colle

vont s’agglutiner des amas de fibres de non-tissé, tandis

Y
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h—

former dans le non-

gqu'entre les bandes de colle wvont se

tissé des partlies en creux, et, apres etirement, le non-

rigsgsédé aura des formes en crétes et des TfTormes en creux et

pourra &etre etire.

5 De préférence, 1l’épaisseur de 1la strate d’'une

piece ou d’'un seul tenant, comportant la ou les zone(s)

de renforcement en forme de film(s) et la ou les zone(s)

dlastique(s) en forme de film(s), au niveau des jonctions

entre les zones de renforcement et les zone élastiques

-

10 est sensiblement constante, notamment constante. En

particulier, au niveau des jonctions les deux zones ont

chacune sur la réglion de jonction urie epalsseur plus

petite qu’a proximité de la jonction, la somme des

épaisseurs des deux zones en forme de films au niveau de

vd N\

15 la jonction étant sensiblement e&gale .a 1l’épailsseur de

1'une ou l’autre des zones en forme de films a proximité

de la Jjonction.

Suivant un autre mode de réalisation, la jonction

Phum—
el

entre deux zones élastique et de renforcement s’effectue

nt une interface en biseau.

i

20 suiva

De préférence, la somme des largeurs de la ou des

zone(s) élastigque(s) en forme de fi1lm(s) et de la ou des

zone(s) de renforcement en forme de film(s), Yy compris

celle de la zone centrale lorsqgu’elle est prévue, est

25 égale sensiblement a la largeur du stratifié, de sorte

que les zones de renforcement d’'extrémité s’étendent

Vi

sensiblement exactement Jusgu’au bord d’extrémité

respectif du stratifié.

]

~éréet

Suivant une autre application de grand 1in

30 également, les largeurs de la ou des zone(s) élastique(s)

en forme de film(s) et de la ou des zone(s) de

renforcement en forme de film(s), vy compris celle de la

zone centrale lorsqu’elle est prévue, sont telles que

1/’une des deux zones de renforcement d’extrémité s’étend
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sensiblement exactement jusgu'au bord latéral respectitf
tandis que l'autre des deux zones de renforcement

d'extrémité s'étend au dela du bord latéral respectif,

de maniére a dépasser hors du stratifié.
Suivant encore une autre application de grand
intérét, les largeurs de la ou des zone(s) élastique(s)

en forme de film(s) et de la ou des zone(s) de

renforcement en forme de film(s), y compris celle de la
zone centrale lorsgu'elle est prévue, sont telles que
1'une des deux zones de renforcement d'extrémité s'étend
sensiblement exactement Fjusqu'au bord latéral respectif
tandis que l'autre des deux zones de renforcement
d'extrémité s'étend en decd de leur bord latéral
respectif, de maniere a former une 1lisiere qui n'est
constitué que d'un non tissé ou de deux non tissés et
d'une couche de colle intermédiaire.

Cependant, pour chacune des zones de renforcement

en forme de film, on peut envisager, indépendamment de

l'autre, qu'elle s'étende soit exactement Jjusqu'a son
bord latéral respectif, soit au dela de ce bord
respectif, soit en deca de ce bord respectit.

La présente invention se rapporte également a un
procédé d'obtention d'une partie a crochets, caractérisé
en ce que les zones en forme de films de renforcement et
le ou les zones en forme de film(s) élastique(s) sont

formées par co-extrusion de sorte que les matieres

formant les zones en forme de films viennent en contact

le long de leurs bords latéraux respectifs dans un état

de matieére ramollie et sous pression dans l'outillage de

co-extrusion de sorte que la ou les zone(g) de
renforcement en forme de film(s) et la ou les zone(s)

Elastique(s) en forme de film(s) forment une strate

d'une seule pieéce ou d'un seul tenant en sortie

d'outillage de co-extrusion, et conserve cette unité

apres refroidissement.
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De préférence, le film co extrudé constitué du ou

des film(s) élastigque(s) et du ou des film(s) de

renforcement est en un ou plusieurs matériau (x)

N

imperméables, notamment a l'air et/ou aux liquides.

Suivant un autre aspect de 1'invention, celle c1

vise une couche culotte définissant une partie avant,
une partle arriere et une partie d'entrejambe reliant la
partie avant et la partie arriere, et deux parties
intermedialires latérales reliant les bords latéraux

supérieurs gauche et droilt de la partilie arrilere avec les
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-

bords la

céraux supérieurs respectivement gauche et droit

de la partie avant, chague partie intermédiaire é&tant

réunie de manieéere fixe, par exemple par soudure, a un

bord latéral supérieur respectif de la partie arriere, et

1€

chague partie 1intermédiaire comportant un strati:

s’dtendant dans une direction transversale entre deux

bords latéraux respectivement gauche et droit, comprenant

une strate fixde & au moins une couche de non tissé par

V4

une couche d’adhésif, - notamment interposée entre deux

e # -~

couches de non tissé en étant fixée respectivement par

une couche d’adhésif respective a chague couche de non

tissé, la strate étant . d’une bpiece ou d’un seul tenant et

comportant une zone élastigque en forme de film, notamment

en un matériau élastomérigque, caractérisée en ce gue :

- la strate d"une plece ou d’un seul tenant

4

comprend au moins une zone de renforcement d’extrémité en

forme de film qui s’étend a partir de la zone élastique

en forme de film en allant vers 1’un des bords latéraux ;

- aucune zone élastigque ne se trouvant entre le

dit un des bords latéraux et la zone de renforcement en

forme de film; et

~- la au moine une zone de renforcement en forme de

film étant moins étirable que la dite une zone élastique

en forme de film, notamment est moins élastigue, et

préférablement n’est pas élastigque, par exemple est en

une matiere thermoplastigue.

Suivant un mode de réalisation avantageux, au

moins un &lément a crochets, comportant une bande de base

et des crochets 1ssus de la bande, est fixé sur le

\

stratifié, un élément a Dboucles est fixé a la partie

avant et 1l’agencement est tel que la fermeture de Lla

couche autour de la taille du porteur se fait par la

coopération entre les crochets de la partie intermédiaire

et leg boucles de la partie avant.
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Suivant un autre mode de réalisation également

avantageux, les parties intermédiaires sont fixées a la
partie avant de maniére non amovible, par exemple par
soudure.

La présente 1invention vise également une couche
culotte comportant une fermeture auto agrippante ayant
une partie & boucles et une partie a crochets, chacune
fixée ou solidarisée a la couche culotte de maniere a
coopérer entre elles pour fermer la couche culotte.

A titre d'exemple, on décrit maintenant un mode de
réalisation de l'invention en se rapportant aux dessins
dans lesquels

la Figure 1 représente une vue en  coupe
transversale schématique d'un mode de réalisation d'un
astratifié suivant l'invention;

la Figure 2 représente une vue en coupe
transversale schématigque d'un autre mode de réalisation
d'un stratifié suivant 1l'invention;

la Figure 3 représente une vue en perspective d'une
installation de ©production d'un stratifié suivant
l'invention, notamment des stratifiés des figures 1
et 2;

la Figure 4 est un schéma représentant un

échantillon de matériau élastique ou élastomérique

préparé pour en déterminer le SET;

la Figure 5 représente la forme de la courbe
d'hystérésis obtenue lors de 1la détermination du SET
d'un matériau, notamment élastique ou élastomérique;

la Figure 6 représente un autre mode de réalisation
d'un stratifié suivant 1l'invention, gquil correspond au
stratifié de 1la figure 1 auquel a été ajouté sur le
dessus, un élément comportant des crochets;

les figures 7 a 20 représentent d'autres modes de

réalisation possible d'un stratifié suivant 1l'invention;
la figure 21 représente une vue en coupe

transversale de la strate du mode de réalisation de 1la
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figure 1 apres avoilir été formé par extrusion et avan

-

d’&tre assemblée & une ou deux couches de non tisse ;

La figure 22 représente une partie de la vue de la

figure 21 d’une strate ayant une interface film eélastique
- film de renfcrcement reéalisée en biseau ;

La figure 23 représente des exemples de courbes

donnant 1l’étirement en fonction de la force pour le test

de caractere étirable relatif ;

La figure 24 représente encore un autre mode de

'

réalisation d‘un stratifié suivant l/invention ;

La figure 25 représente un mode de réalisation

d’une couche culotte suilvant l’invention 1lncorporant une

\

oreille ou patte de fermeture a crochets incorporant un

stratifié comme décrit aux figures précédentes ;

La figure 26 représente vue en perspective un

autre mode de réalisation d’une couche culotte suivant

1’invention ; et

La figure 27 représente encore un autre mode de

rédalisation d’'un stratifié suivant 1/invention.

A la Figure 1, il est représenté un stratifie 1

comportant une premiére couche 2 inférieure de non-tisseé

et une deuxiéme couche 3 supérieure de non-tissée. Entre

ces deux couches 2 et 3 inférieure et supérieure de non-

il

tissé (a la figure, 11l est représenté la vue en coupe

transversale, sachant gue le stratifié dans son ensemble

est un élément dont la longueur est perpendiculaire au

plan des figures 1 et 2), 11 est formée une strate 4

intermédialire. Cette strate 4 intermédiaire ast

constitude d'un film 5 de renforcement latéral gauche en

matiére thermoplastique, d'un film 6 élastigue gauche en

matiére élastomérique, d'un film 7 de renforcement

central en matiere thermoplastique, d'un film 8 élastique

droit en matiére élastomérique et d'un film de

renforcement 9 latéral droite en matiere thermoplastique.
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Des couches 10 et 11 de colles sont interposées entre

chagque couche de non tissé et la strate 4 intermeédiaire.

vd

La largeur totale du stratifié est égale a la largeur de

'\

chague non tissé ainsi qu’‘a la largeur de chague couche

5 de colle. La somme des largeurs des trols films de

renforcement et des deux films élastigues est égale a la

largeur .du stratifie.

Les deux films de renforcement gauche et droite

s

s’ étendent jusqu’au bord respectif gauche et droilt du

10 stratifié. On peut eégalement envisager gu’'une petite

\

lisiére sans "bande de renforcement soit formée a chague

]

bord du stratifié (voir la figure 13) ou gu’au contrailre

1'un ou les deux films dépassent du bord respectif (voir

figures .7, '8; 11 ou 12). Dans tous les cas, l’un des

15 bords des deux films de renforcement d’extrémité est le

lieu des points de l’ensemble des films de renforcement

d’'extrémité qui sont les plus éloignés du ou des films

élastiqgues.

Comme on peut le voir a la figure 21, l’épaisseur

20 de la strate mesurde dans la direction verticale a la

figure, c'est-a-dire perpendiculairement a la direction

en largeur et a la direction en longueur de défillement

est constante ou sensiblement constante sur 1’étendue

b

cransversale de chague zone élastigue ou de renforcement.

25 Cependant, comme on peut le volr sur cette méme figure,

1’épaisseur des zones ¢élastiques varie de maniere

crolissante puis décroissante en passant par un maximnum

entre ses deux -jonctions avec les zones de renforcement,

mais les épaisseurs du ou des film(s) élastique(s) et de

30 la ou des zone(s) de renforcement sont telles qu’au

niveau de leur Jjonction  respective, les surfaces

supérieure et/ou inférieure de la strate sont

sensiblement sans aspérité ni discontinuite.
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Ainsi par exemple, le ou les films élastigques ont

\

un grammage environ 10 & 25% supérieur a celui du ou des

films de renforcement, le ou les films élastigques ayant

par exemple un grammeage de 55 g/m? tandis que le ou les

5 films de renforcement ont un grammage de 45 g/m?.
Sur le troncon de jonction ou liaison, gqui s’étend

sur une largeur en géneral comprise entre 3 et 10 mm,

notamment Smm, 1’ épaisseur de chagque = film (de

renforcement et élastique) est inférieure a 1’épaisseur

10 du film en dehors de la jonction. Ainsl, chague film de

la jonction comporte une partie de plus petite épaisseur

qui viernlt s’assembler en superposition avec la partie de

plus petite épaisseur de l’autre film de la jonction. La

superposition crée ainsi au niveau de l’'interface entre

“

15 les deux films, comme représenté a 1la figure 21, une

sorte d’échelon. On pourralt également avolr comme Lforme

i il

pour 1l’/inter:

22 .

ace un biliseau comme représenté a la figure

I1 peut cependant arriver dans la pratique au

[ -~y

20 niveau des liaisons d’interface entre les deux matleres

thermoplastique et élastigue ou élastomérigque, qu’ils se

=

rall

que la somme

(1

forment de petits renflements liés au

des épaisseurs des parties d’extrémiteé qui se superposent

solt légérement supérieure aux épalsseurs des deux f£ilms

25 de part et d’autre de la jonction.

Dans la présente invention, on entend par film ou

zone dlastigque dans une direction donnée un film ou une

zone qui reprend sensiblement sa forme initiale apres

avoir été étiré ou allongé dans la direction donnée, a la

30 température ambiante. De préférence il s'agit d'un film

ou d’une zone gui ne conserve gu'une petite déformation

résiduelle ou rémanence apres déformation et reladchement

(permanent set ou SET), a savolr inférieure a 10 %, plus

préférablement inférieure a 5 % de la longueur initiale,
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pour un allongement de 100 % de la longueur initiale de

1'échantillon, a température ambiante (T. 23°C).

Plus preférablement, le film élastigue est capable

de subir un allongement a la rupture d'au moins 300 % &

5 température ambiante et, de preference, un allongementc

F

d'au moins 600 %, et plus préférablement d'au moins 1000

%, .a température ambiante et pour une vitesse d'étirement

de 508 mm/min. Le matériau en legquel est le f£ilm

édlastique peut &étre soit un élastomere pur, soit des

10 mélanges ayant une phase élastomérique ou une matiere qui

présente toujours des propridétés sensiblement

dlastomériques a la température ambiante, comme bpar

exémpl e des polyoléfines 1SSUS de catalyse type

”

métallocene. Il peut également comporter une charge de

I5 matiére thermoplastigue pour entre autre aider a la

formation de la strate d’un seul tenant avec les films de

renforcements.

Pour nmnesurer la rémanence, ou SET, d’un

échantillon, et donc déterminer s’il sfagit d’‘un

20 échantillon d’'un élément, notamment un film, elastique,

on utilise la méthode suivante

On conditionne l’échantillon dans une atmosphere

normale, telle que définie dans la norme ASTDM 5170,

température de 23°C * 2°C et humidité relative de 50% =

25 5%.

On utilise comme appareillage un dynamometre

conforme a la norme EN 10002, notamment le Synergie 200H,

1 colonne disponible aupres de la société MTS Systems

Corp, U.S.A., conjointement avec un logiciel

30 d'utilisation TESTWORKS 4.04 B.

On prépare 1’échantillon en découpant a 1’'emporte

piéce le produit dont on souhaite mesurer 1l’élasticité en

un échantillon de forme rectangulaire (par exemple de

45mm de largeur dans le sens MD (direction de la machine,
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perpendiculairement au plan de 1la figure 1) et d’une

longueur dans 1le sens CD (direction ctransversale,

direction horizontale & la figure 1) de 60mm) .

On positionne 1l'échantillon enctre les michoires de

part et d’autre de 1la zone dorn- on souhaite tester

! & [ 4 ] e 1,_ /\4_ & o d
l7élasticité et de chagque coteé, comme representad

schématiquement & la figure 4

Les parametres sont sélectionnés comme suit

Distance inter mAchoires : 20mm

Vitesse machine : 254 mm/min

Nombre de cycles : 2

Allongement du produit : 100% & vitesse constante

On etire le produit & 2100% par déplacement

vertical des machoires, aprés application d’une précharge

de l'ordre de 0,05 N, puis on le maintien dans 1a

position pendant 30 secondes (premier cycle), puis on le

laisse revenir a la position initiale ol on le laisse 60

\

secondes, puls on 1l’étire de nouveau a 100%, on le

maintien pendant 30 secondes (deuxidme cycle) et on

revient a la position initiale. On obtient alors 1la

courbe donnant la force d'édtirement en N en fonction de

l'allongement en %, celle-ci présentant une hystérésig,

qui peut alors &étre caractérisde par le SET (n=2) , a

savolr le point de la courbe de départ du deuxidme cycle

qui coupe l’axe des X (élongation en %) & la Cigure 5.

ﬁ
e
ol

Plus préi

érablement, le film eélastique est capable

\

de sublir un allongement a la rupture d'au moins 300 & 3

temperature amblante et, de préférence, un allongement

d'au moins 600 %, et plus préférablement d'au moins 1000

N\

s, a Ctempérature ambiante et pour une vitesse d'étirement

de 508 mm/min. Le matériau en lequel est le film
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dlastigue peut &étre solt un élastomere pur, soit des

mélanges ayant une phase élastomérigue ou une maciare qul

présente toujours des propriéteés sensiblement

dlastomérigques a la température amblante, comme pPar

exemple des polyoléfines 1SSUS de catalyse  type

métallocene. Il peut egalement comporter une charge de

matiere thermoplastigue pour entre autre aider a 1la

formation de la strate d’'un seul tenant avec les films de

renforcements.

Le matériau du film dlastiqgue, notamment

g

dlastomérique, peut étre un matériau e&élastigue thermo-

N\

rétrécissable ou non thermo-rétrécissable. Il peut étre

\

formé, en particulier, a partir de polymeres, tels gue

- r—

des copolymeres de différents types de motif de

monomeres, par exemple alterné tel gque A-B, ou séguence,

par exemple A-A-A-B-B-B, ou statistique, par exemple A-A-

B-A-B-B-A-A-A~-B~2A, dont l’ensemble du réseau obtenu peut

s

avolir différentes structures, soit linéaires de type A-B-

A, soit radiales de type A-B, indice n (n>2), soit

diblock de type A-B qui sont élastomérigues, par exemple

les copolymeres styrene/lsoprene (STI),

styréne/isopréne/styrene (SIS), styrene/butadiene/styrene

L4

(SBS), styrene-éthyleéene/butyleéene-styrene (SEBS), styrene-

—

éthyleéne/propylene-styrene (SEPS) ou SIBS. Des mélanges

de ceg dlastomeres les unsg avec les autres ou avec des

non &lastomeres modifiant certaines caractéristiqgues

ASE

autres que 1l'élasticité peuvent également &

cre pris en

compte. Par exemple FJusgu'a 50 % en poilids mais, de

préférence, moins de 30 % en poids de polymere peuvent

\

&tre ajoutés en tant qgu'ajout raidisseur, tels que des

polyvinyles styrene, des polystyrenes ou des poly O~

méthyl-styreéene, polvesters époxy, polyoléfines, par

exemple des polyéthylenes ou certains acétates




CA 02750401 2011-07-20

WO 2010/109087 PCT/FR2010/000190
17

'l

(D~

d'ethylene/vinvle, de preférence ceux de poids

moléculaire élevée.

/

Le matériau du film elastigue  peut ecre,

notamment, un styreéne-isopreéene-styrene, disponible pa

g

5 exemple aupres de la Société Xraton Polymers, sous Lla

dénomination KRATON D (Margue déposée), ou de la société

DEXCO POLYMERS LP sous la dénomination VECTOR SBC 4211

(Margque  déposee). On  peut egalement utiliser un

dlastomére thermoplastigque de polyuréthane, notamment. le

10 PELLATHANE (Margue déposeée) 2102-75A de la Sociliété The

Dow Chemical Company. On peut utiliser également un

styréne-butadiéne-styréne, notamment le KRATON D-2122

(Marque déposée) de la société Kraton Polymers , ou le

VECTOR SBC 4461 (Margque déposée)de la société Dexco

15 Polymers ©LP. On peut aussl utiliser un styrene-

7

éthylene/butylene, notamment le KRATON G-2832 (Marqgue

déposée) de la soclété Kraton Polymers, ou un copolymere

B3

BS) ,
notamment le KXRATON (Marque déposée) G2703. On peut

séquencé = styrene-eéthylene-butylene-styrene (S

20 égalem

ont utiliser un copolymere dl'acrylate d'isooctvyle

et d'acide acryligue suivant des rapports de monomere de

90/10. On peut également utiliser un copolymere séguencé

polyamide polyéther PEBAX (Margue déposée) 2533 de 1la

socléetée Arkema.

25 D'autres matériaux possibles sont des polymeres

polyoléfines ayant les caractéristiques des élastomeres,

g

notamment issus de la

catalyse métallocene, tel 1le

VISTAMAXX VM-1120 (Marque déposée), disponible aupres de

la société Exxon Mobil Chemical ou des polymeres chargés

30 EPDM du type Santoprene.

Dans le cas ou de la colle est utilisée comme

adhésif pour fixer les films élastiques et les films

thermoplastiques aux non tissés et éventuellement les non

J

~rissés entre eux, on peut, sulvant 1'invention, utiliser



10

15

20

25

30

CA 02750401 2011-07-20

WO 2010/109087

18

PCT/FR2010/000190

une colle telle que des colles hot melt non réactive, par

exemple la H2511 de BRBostick,

L3

notamment la AX75]

de Rostik,

ou une colla réactive,

ou des colles PU rédéactives.

De preference, ces colles auront une nature chimigue

similaire ou compatible avec une matidre composant le

film élastigque et/ou

la

renforcement décrit ci dessus.

film thermoplastigque ou de

Concernant les non tissés, on peut utiliser des non

CLissés de type spunbond ef

calandré et/ou spunlace et aya

un ou des polyvoléfines,

c/ou meltblown et/oﬁ carde

nt comme matériau de base

de préférence du polypropyléne,

du polyester ou un mélange de ceux ci. En particulier, le

non tissé « spunbond » est a base de fibres longues ou

filaments, avant un titre en

dTex (masse en gramme

divisée par une longueur de 10000 m de fil) compris entre

1 dTex et 6 dTex, par exemple 2,2 dTex. Fn particulier

andii |
Pt

lorsque le strati:

i& comporte deux couches de non tissé,

les couches peuvent étre de types différents et/ou de

matériaux différents.

les deux non tissés a(ont)

25 g/m2, notamment

De préférence le ou au moins 1’un des non

R T

~1sSsés ou

un grammage compris entre 5 et

entre

5 et 15 g/m2, plus

particulierement entre 5 et 10 g/m2.

nd

tissé qui n’a pas de ca

doit étre activé, le gra

in particulier, lorsque le non tissé est un non

\

pacité a s’étirer de soi méme et

mmage est compris entre 5 et 20

g/m?, notamment est d’environ 15g/m? pour un spunbond ou

d’environ 8g/m? pour un meltblown. Lorsque le non tisgé

n'a pas besoin d’étre

des capacites élastiques,

Cissé a des capacités

domaine d’allongement

préférence au moins 100%,

compris entre 15 et 25 g/m?,

-

i,

C

\
v—

A

c’'es

s

tivé pour gque le stratifié est

\

C a dire lorsgue 1le non

s’étirer de sgoi méme sur un

allant au moins Jjusgu’a 50%, de

le grammage est de préférence

par exemple est de 22g /m?2
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pour un cardé calandré ou de 25g/m? pour un spunlace. En

N\

outre, 11 est & noter que les deux non tissé, dans le cas

p— gy
P Yep—

fearents

ou 11 v en a deux, peuvent é&tre di:

raucre.

l!

Pour déterminer si un élément, notamment un

-

Uil  de

film,

est plus étirable gu’ un autre élément, par exemple un

autre film, sulvant 1l’invention, on peut utiliser un test

d’allongement sous effort jusqu’a la rupture comme suit

On utilise comme appareillage 1ni dyna

nometre

conforme a la norme EN 10002, par exemple le méme gue

pour le test d’'élasticité ci dessus, a savolir le Synergie

200H, 1 colonne, disponible aupres de la société MTS

Systems Corp, USA, conjointement avec un

logiciel

d’utilisation TESTWORKS 4.04 B. On preéepare 1’échantillon

en forme rectangulaire, par exemple de 45 mm de .largeur

et d’une longueur de 60 mm. On positionne 1’éche

ntillon

entre les machoires de part et d’autre de la zone dont on

souhalte tester 1l’allongement et de chagque c¢bté, comme
représenté schématiquement a la figure 4. Les parametres
sont sélectionnés comme suilt :

Distance inter machoires : 20 mm

Vitesse machine : 254 mm/min

Allongement du prodult : jusqgu’a rupture a vitesse

constante

Apres avoir appligqué une précharge de 0,05 N, on

étire le prodult Jusqu’a sa rupture par déplacement

vertical des machoilres. On obtient alors pour chaque

la

échantillon la courbe caractéristique donnant

d’étirement en N en fonction de l’allongement en

force

conme

représenté a la figure 23. Chague courbe comporte un

“»

point sommet, a partir duquel l1l’allongement croi

ny

b

\

a

fTorce

décroissante. Ce sommet correspond au passage a l’état de

ruine de 1’'élément.
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cerminer leguel de deux éléments, notamment

moins etiradhle, on teste avec 1la

methode ci dessus les deux éléments, notamment les deux

films, de

respective.

cholisit alors comme =&

IMec

™

niere a obtenir leur courbe caractéristigue

augquel correspond un

:

Chague courbe présente un polnt sommet donné

on

U

allongement donné respectilf.

llongement de référence le plus

petit des deux allongements donneés des deux courbes ou

l’allongement donné dans le cas ou les deux. allongements

donnés sont

identigues

et pour cet allongement donné le

plus petit on compare les deux forces d’étirement de

chaque courbe et 1’élément ayant pour cet allongement de

référence

la force d’étirement la plus grande est

l’élément le moins étirable. Alnsi,  par exemple a la

Cigure 23,

1’a

1longement de référence. est l’allongement

correspondant au point sommet du film A, a savolr environ

240% et a

A donne une

da film B une
sorte gque c’est le |

Concernant le ma

cet

force d’é!

tériau des bandes de renforcement,

allongement de référence, la courbe du film

cirement d'environ 40 N et la courbe

force d’étirement d’environ 32,5 N, de

1lm A quili est le moins étirable.

on peut choisir une matiere ou un mélange de plusieurs

matieres telles que
chermoplastigques, par
polypropylene,

v 1)

amille des

celles de la X

exemple le polyéthylene, le

le polyester ou toute matiere analogue,

F

ainsi que des matieres de la famille des élastomeres

cependant
tous les

dlastique)

thermoplastiques utilisées pour le film élastigue (mais

de sorte que le film de renforcement soit dans

C

/

as de moindre allongement -que le film

ce qui

permet d’assurer une bonne

compatibilité des matériaux venant former la strate d’un

seul tena

matériau

thermoplastique ayant

nt.

stigque ou

&le

On choisira de préférence un matériau

une bonne compatibilité avec le

é&lastomérique du film é&lastique
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pour que la liaison entre eux le long de leur Dbord

regspectif, apres refroildissement, soit la plus force

possible. Des exemples précis de matilere pour les films

de rentforcement sont le polyéthylene Riblene MV 10

(margque déposée) de la société Polimeri Europa, ou le MG

a
9621 de 1la société Boréalis, ou le LD259 ou LD65S de 1la

soclété Exxon Moblil Chemilical.

Entre 1la strate 4 interméediaire constitué des

troncons 5, 6, 7, 8 et 9, il est prevu des couches de

colle 10 et 11l. Les bandes de colles 10 et 11 sont

continues a l'interface entre chague nén-tissé et chague

bande de renforcement et sont c,onstit;uées de bandes de

colle séparées les unes des autres par des zones en forme

de bandes sans colle entre les non-tissés et les films

Vd

elastiques. Cependant, on pourrait egalement ne psa

LS

coller en continu les films de renforcement et les non

'l

cissés, par exemple en réalisant également a ce niveau la

e

des bandes de colles séparédes, ou méme un collage par

points ou par pulvérisation aléatoire. Les Dbandes de

renforcement et les films élastigues sont déposés entre

les deux non-tissés par co-extrusion. Ils sont chacun

assemblés par co-extrusion, de sorte gque dans 1l’outillage

de co-extrusion, 1ls viennent en contact le long de leur

bords latéraux 12, 13, 14 et 17 respectifs dans un état

de matiere ramollie et sous pression. Le contact intime

»

des deux bords des deux matieres ramollies 1'une avec

lL'autre des Dbandes dlastigques et des Dbandes de

"

renforcement falt qgque les deux matieres se solidarisent

lL'une a&a l'autre dans l’outillage et conserve cette

jonction apres refroidissement. Ainsi, par exemple, le

film élastique peut etre a base d'élastomere

thermoplastique tandis gque les bandes de renforcement

peuvent é8tre thermoplastigues, ce qgui assure une facilité
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des fixations mutuelles des deux interfaces sur les bords

latéraux.

A la figure 2, 11 est représenté un autre mode de

réalisation dans lequel le stratifie comporte un f£ilm 18

— -y
—

film 16 élastligue central et deux bandes

constitué d’un

(15, 19) de renforcement latérales. Dans ce mode de

realisation, 11 n’y a pas de Dbande de renforcement

centrale et un seul film élastigue. Les autres

caractéristigques du stratifié de la figure 2 sont

identigues a ce qul a été décrit pour le stratifiée de la

figure 1.

A la figure 3, il est représenté une installation de

fabrication d'un stratifié suivant 1 '"invention:

1l'installation comporte une extrudeuse 101 gui forme par

extrusion deux rubans 201,- 202 de films elastiques qui

par l'intermédiaire de systemes a courroies 203 et galets

204 sont transportés entre deux rouleaux en méme temps

gue deux couches de non tissé 301 et 401 pour y é&tre

fixés par refroidissement de la matiere élastomérigue

pr—  J
aad

entre les non tisgssés dans une unitée de fixation 500. Le

\

non tissé 301 est déroule a partir d'une bobine 302. Le

deuxieme non tissé 401 est déroulé d'une bobine 402. De

1’extrudeuse 102 sont également formés trols rubans 203,

204, 205 en matiere thermoplastigque. Les cing rubans 201

a 205 sont co-extrudés les uns a cbté des autres en avant

leur bords contigus, de sorte gu’en sortie d’outillage de

co-extrusion et par la suite apres refroidissement, 1ls

ne forment plus gu’une unigque piliece. Le complexe

constitué des non tissés 301 et 401 et des rubans

N\

dlastiques et thermoplastiques 201 a 205, est a savoir le

complexe 601, est ensuite laminé dans une calandre 600,

\

découpé a la bonne largeur dans un systeme de découpe 700

en largeur comportant des couteaux 701 circulaires, puis

passe dans une unité de soudure 800, permettant une
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soudure des bords longitudinaux. Les non tissés sont

k

enfin activés par défibrillation, dans une unite 900

d'activacion.

A la sortie de 1'unite 900 d'activation, 1le

stratifié dans son ensemble est enrould sur un enrouleur

1000 en un rouleau 1001 qui pourra ensulite &tre amene

directement sur les unités de fabrication des couches

culottes pour la dépose sur une couche culotte.

De vpréférence, -le ou les films ¢élastigques ou

dlastomériques ont une épaisseur comprilise entre 20

microns et 120 microns. De méme les bandes de

renforcement ont de preéférence la méme epaisseur.

Suivant les applications, on peut choisir les

1 1ms de renforcement en mabtiere

dimensions des

[ -

thermoplastique de sorte que. l1’une d’entre elle s’etende

exactement Jusqu‘a un des Dbords gauche ou droit du

stratifié, tandis gqu’a 1l’autre bord, soit La bande

s’étend également Jjusgu’au bord droit ou gauche

exactement, solit dépasse d’‘une petite distance

a
l’extérieur au dela du Dbord du stratifié, soilt au

\

contraire se termine en retrait de ce bord de maniere a

former une petite lisiere, notamment sans film de

renforcement.

A la figure 6, on a représenté la stratifié de la

figure 1 auguel a été fixé sur le non tissé supérieur,

dans la zone en face ou en correspondance avec la bande

\

de renforcement gauche une nappe a crochet en matiere

thermoplastigue, constituée d’une Dbande en matiere

thermoplastique de lagquelle font saillie des éléments

d’accrochage, notamment des crochets. La largeur de cette

bande & crochets est inférieure a la largeur de la bande

—

de renforcement. On pourralt également prévoir une telle

bande au dessus de l’une ou de toutes les autres bandes

de renforcement des modes de réalisations des figures 1
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et 2, suivant l’application choisie. La fixation de cette

bande ou de ces bandes a crochets peut se falre par

L

adhésift, colle ou soudure notamment a ultrason.

Dans les exemples décrits ci dessus, on a utilise
deux couches de non tissés i1dentiques. On peut egalement

prévoir deux <couches en des matleres non tissés

e
e

différentes ou avant des grammages différents, et on peut

dgalement prévoir une seule couche de non tissé au lieu

de deux.

Dans les exemples décrits ci dessus, on a extrudé

\

les films de renforcement a partir d’'une méme extrudeuse

102. On pourralt également prévolir une troisieme

extrudeuse pour extruder une des ZOoNnes avec une

tl

férente de

formulation en matiére thermoplastique di:

l’autre zone de renforcement.

Dans les exemples ci dessus, la strate 4 comporte

| I |

deux films élastigques et trois films de renforcement. On

peut également prévoir gque cette strate soit composée

d’une multiplicité de zones élastiques et de renfort avec

i

un nombre respectif supérieur ou égal a 4.

En outre, on peut prévolir d’ajouter des colorants,

sous forme de mélange maltre (masterbatch), sous forme

liguide ou sous forme de poudre, Jusqgu’a 7 %, de

préférence inférieur a 1%, dans la formulation du ou des

films eélastiques et/ou du ou des film(s) de renforcement

pour en permettre une lisibilité aisée.

De méme, la formulation de chague film est

réalisée guilvant les regles de l’art usuelle en extrusion

et integre éventuellement des agents de type « processing

aids », gonflants, anti UV, antiblock, etc.

Au figures 7 a 20, sont représentés d’autres modes

de réalisation d‘un stratifié suivant 17invention, dans

lesquels, par rapport aux modes de réalisation des

figures 1 et 2, on a fait varier le nombre et/ou les
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argeurs des films de renforcement,

relatif des films de ren:

!

elastiques, 1le nomnbre de
1
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L

forcement par ré

films de renfor

PCT/FR2010/000190

le nombre de films

cement, les

le positionnementc

Prort aux bords

du stratifié, le positionnement d’'un élément comportant

des crochets. Bien évidemment

¥ §

dans la présente description les modes de rés

il est également contenu

lisation que

1’on obtient en combinant deux ou plusieurs des modes des

réalisation-des figures 1 , 2,

6 a 18, notamment lorsqgue

l’on prend dans 1l’un de ces modes de réalisation une ou

des caractéristigues que l’on ne retrouve pas dans un

autre des modes de réalise

tion décrits et que l’on ajoute

cette ou ces caractéristigues dudit un de ces modes de

réalisation audit un autre deg modes de rés

identiques.

A la figure 7, 11

comportant gu’une couche supérieure de non

s’étend que sur les deux

strate 4 comporte trois i

est décrit un

films élastiques

~1lms de renforcemen

et deux films élastiques 6 et 8.

A la figure 8, 11 es

réalisation sensiblement

Vil

7, a l’exception du :

couche de non tissé infér

ileure,

N\

lisation.
Dans ces figures, .les mémes références numérigues qu’au

figures 1 et 2 on été utilisées pour décrire des éléments

stratifié ne

tissé, qui ne

6 et 8. La
t 5, 7 et 9

t représenté un mode de

identique a celuli de la figure

que sur les films élastiqgues.

A la figure 9, 11 est

mode de réalisation qui

celul de la figure 7, a l’exception du fait

est sensiblement

ailt qu’il comporte également une

gul elle aussi,ne -s’étend

cprésenté encore un autre

identique a

C gu’‘on y a

ajouté une couche de non tissé inférieure gui s’étend sur

d'un bord a l’autre de cette strate.

toute la largeur de la strate intermédiaire, exactement
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A la figure 10, 11l est représenté un mode de
réalisation sensiblement identigque a celuir de la figure
9, a l’exception du fait gque le non tissé i1inférieur
s’étend au dela des Dbords latéraux de la strate
intermédiaire.

A la figure 11, 11 est représenté un mode de
réalisation sensiblement 1ldentique a celui de la figure

9, a l’exception du fait gque le non tissé inférieur

s’étend en .Q'decé. des Dbords latéraux de 1la

intermédiaire, les deux films de renforcement d’extrémité

Pobd

aisant saillie latéralement au deld des deux non

-

inférieur et supérieur.

A la figure 12, il est représenté un mode de

réalisation sensiblement i1dentigue a celui de la

figure

1, &a- l’exception du fait que les deux films de

v

renforcement d’extrémited font sailllie latéralement au

dela des deux non tissés inférieur et supérieur.

A la figure 13, il est représenté un mode de
réalisation sensiblement identique a celui de la figure
1, a l1l’exception du fait que les deux films de

Vi

renforcement d’extrémité ne s’étendent pas Jusgu’aux

bords latéraux du stratifié en restant en

latéralement par rapport aux deux non tissés.

retrait

A la figure 14, 1l est représenté un mode de

réalisation sensiblement identique a celui de la

1, a l’exception du fait que la couche supérieure

figure

de non

tissé ne s’étend pas Jjusqu’aux bords d’extrémité de la

la couche inférieure de non tissé g’'étendant latéralement

au dela de la couche supérieure de non tissé.

strate intermédiaire, les deux films de renforcements et

A la figure 15, il est représenté un mode de

N

réalisation sensiblement identique a celui de la

1, & l’exception du fait que la couche supérieure

figure

de non

Cisgsé ne gs’'étend pas au dessus du film central, laissant
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ce dernier a nu, surface a nue gui peut servir a la

fixation directe d/’un é&élément comporte

comme représenté a la figure 18.

—

A

réalisation identigue & celul de

la figure 6, a

PCT/FR2010/000190

N

nt des crochets,

a figure 16, 11 est représente un mode de

N\

1’exception du fait gque 1l’'élément comportant des crochets

est fixé au non tissé supérieur au niveau du film central

d.’ extrém’ité .

et non au niveau d’un  des Fi1lms

de renforcement

A la figure 17, 1l est représenté le mode de

réalisation de la figure 14 auguel a

7’

dré fixé sur une

nent d’extrémité

partie d’extrémité du film de renforce

qui fait saillie au dela de la couche supérieure de non

tigssé un élément comportant des crochets.

A .la figure 18, 1l est représente le mode de

réalisation de la figure 15 auguel a été fixe sur la

partie laissée a nue du film cen

comportant des crochets.

tral un élément

pt Ve

A la figure 19, 11l est représenté un stratifle ne

comportant gqu’'un film eélastigue et

renforcement d’extrémité. Le film de reni

du film é&lastigue Fjusqu’au bord 1latéral (gauche a la

gu’un film de

Forcement s’étend

figure). Le bord d’extrémité du film de renforcement du

cdté opposé au dit un £film élastique est le lieu des

points du film de renforcement d’extrémitée les plus

éioignés de tout film élastiqgue.

A la figure 20, il est représenté un stratifié dans

lequel la strate comporte en alternance cing films de

renforcement et quatre films élastiqgues.

A la figure 24, 11 est représenté un mode de

V'l

réalisation d’un stratifié suivant 1/invention,

comportant une couche de non tissé supérieure et une

couche de non tigsé inférieure. La s

trate 1intermédiaire

comporte en succession, co extrudés ensembles, un film de
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renforcement, un film élastique et un f1lm de

renforcement. Lors de 1l’'extrusion, les deux films de

N\ —

renforcement ont tendance a déborder au dessus du f£ilm

dlastigue Jjusqu’a former une petite pellicule au dessus

5 du film élastiqgue, la pellicule en matériau de

renforcement (moins dtirable que le matériau

dlastomérigue) reliant les deux films de rentfort. La

\

pellicule, par rapport & 1l’épaisseur de matériau

1

dlastigue, est suffisamment mince cependant pour gue la

10 strate conserve son caractére élastigque au niveau du film

dlastigue. La pellicule est en contact direct (avec

interposition de colle uniquement) avec le non tisse

supérieur. Du cdté inférieur, 1l y a contact direct entre

| .

le film d&lastomérique et le non tissé inférieur(avec

15 interposition de points ou lignes de colle uniquement) et

entre les films de renfort et le non tissé inférieur. A

la figure 27 , 11 est représenté une variante du mode de

F

réalisation du stratifié de la figure 24, le stratifieée de

la figure 27 étant identique au stratifie de la figure 24

gt

20 & l’exception du fait qu’il ne comporte pas la couche de

non tissé supérieure et la couche de colle intermédiailre

~isseé

entre la strate co-extrudéee et la couche de non

e

-1fié

supérieure. Ainsi, la surface supérieure de ce stra

—

de la figure 27 est elle constituée uniquement de la

25 matlére formant la bande de renfort et la partie en pont

an dessus de la couche élastigue, avec éventuellement une

bande & crochets fixdée & cette surface supérieure.

A la figure 25, 1l est représenté une couche culotte

disposée sensiblement a plat et non refermée sur elle

30 méme. TLa couche 100 est constituée d’un chéssis forme

d’un empllement d’un recouvrement 101 extérieur

imperméable et d’une doublure 102 du cbte du corps

Fntre le recouvrement

permdéable aux ligquides corporels.

et la doublure, il est disposé un matériau absorbant.
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\

LLe ch8ssis forme une partie 104 avant, destinée a

)|
(D

trouver du cdoté avant du porteur de la couche lorsqu’elle

est portée, une partie 105 arriere, destinée a se trouver

du coté arriere du porteur de la couche, lorsgu’elle es

{1

S5 portée, et une partie 106 d'entrejambe, reliant les

parties arriere et avant. Sur la partlie avant, sur 1la

—

face extérieure du recouvrement 101 extérieur, 11 a été

N\

disposé, par exemple par collage, soudure a ultra sons ou

N\

analogue une partie 107 a boucles, par exemple sous la

-l

10 forme d’un tricot a boucles, d’'un tissé a boucles ou d’un

\

non tissé a boucles.

Des deux Dbords opposeés de la partie arriere du

N \

chéssi font saillie des parties 103 intermédialres a

crochets constitué d’un des astratifiés décrits

N\

15 précédemment auquel on a fixé des crochets destineés a

coopérer avec les boucles issues de la partie avant pour

fermer la couche culotte autour de la taille du porteur.

. particulier les crochets sont fixés au niveau d’une

[ S |

des bandes de renfort, soit directement dessus, solit avec

20 interposition de la couche de non tissé se trouvant au

dessus de la bande de renfort.

Les parties intermédiaires 103 sont réunies a la

partie arriere, des deux c¢cdbté de celles ci, de

préférence, comme représenté, sensiblement au niveau

25 supérieur de la partie arriere. Cette réunion peut se

faire de maniere directe ou indirecte. Par exemple, on

peut fixer directement chaque partie intermédiaire a 1la

partie arriére par utillisation d’adhésif, soudure

\

thermique ou a ultra son et analogue. On peut également

30 prévoir une piece intermédiaire aidant & cette réunion et

méme faire en sorte que les parties intermédiaire 103

soient réalisées d’une piece ou d'un seul tenant avec la

partie arriere. La fixation de chaque partie

intermédiaire aux bords supérieurs latéraux de la partie
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p—

arriere du chissis de la couche se fait au niveau de la

bande de renfort ou d’une Jdes bandes de renfort du

stratifié constituant cette partie intermédiaire, soit

directement soit avec 1interposition de la couche de non

-'

rissé se trouvant au dessus de cette bande de renfort, la

présence de cette bande de renfort facilitant cette

fixation.

A la figure 26, 1l est représente un autre

rédaligsation d’une couche suivant 1l’invention.

mode de

Dans ce

mode de réalisation les parties 103’ intermédiaires sont

réunies a la fois & la partie arriere (comme dans

de réalisation de la figure 25) et a la partie 104’ avant

N\

e mode

d’une maniére analogue a la facon dont sont reéunies les

parties arrieres et intermédiaires. Les parties
intermédiaires sont également, comme dans le mode de
réalisation de la figure 25, constituees d’un des

el
vl

Strat‘i I

ids décrits précédemment. La seule différence est

que dans ce mode de réalisation la partie intermédiaire

103’ ne comporte pas de crochets et que la réunion avec

la partie avant n’est pas amovible comme c’est

dans le mode de réalisation de 1la figure 25

coopération des crochets et des boucles. Ainsi,

mode de rdéalisation de la figure 26, il n’

le cas

par la

dans ce

eSSt Pas

nécessaire de prévoir une partie a boucles dans la partie

avant. La fixation de chagque partie intermédialre aux

3

-

iy
St

bords supérieurs la

Sraux de la partie arriere et de la

partie avant du chéssis de la couche se falt au niveau

d’une respective des bandes de renfort du s

constituant cette partie intermédiaire, soit dire

tratifié

ctement,

soit avec interposition de la couche de non tissé se

des bandes de renfort facilitant cette fixation.

trouvant au dessus de cette bande de renfort, la présence
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REVENDICATIONS

1. Partie & crochets d'une fermeture auto agrippante a
crochets et boucles comportant un élément a crochets
comportant une nappe de laquelle font saillie des
crochets et un élément stratifié fixé a 1'élément a
crochets, le stratifié s'étendant dans une direction
transversale entre deux bords latéraux respectivement
gauche et droit, comprenant une strate fixée a au moins
une couche de non tissé par une couche d'adhésif, la
strate étant d'une piéce ou d'un seul tenant et
comportant une zone élastique en forme de film,

caractérisée en ce que
la strate d'une piéce ou d'un seul tenant comprend

au moins une zone de renforcement d'extrémité en forme

de film qui s'étend a partir de la zone élastique en

forme de film en allant vers 1l'un des bords latéraux;
aucune zone élastique ne se trouvant entre le dit

un des bordse latéraux et 1la zone de renforcement en

forme de f£ilm, et
la au moins une zone de renforcement en forme de

film étant moins étirable gue la dite une zone élastique

en forme de film.

2. Partie & crochets suivant la revendication 1 ou la

fermeture auto agrippante est pour une couche culotte.

3. Partie a crochets suivant la revendication 1 ou 2
ol la strate fixée est interposée entre deux couches de
non tissé en étant fixée par une couche d'adhésif

respective a chagque couche de non tissé.

4 . Partie & crochets suivant 1'une des revendications

1 34 3 ou la zone élastique en forme de film est en un

matériau élastomérique.
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5. Partie a crochets suivant 1'une des revendications
1 a4 4 ou la au moins une zone de renforcement en forme
de film est moins élastique que la zone élastique en

forme de f£ilm.

6. Partie a crochets suivant 1l'une des revendications
1 8 3 odu la au moins une zone de renforcement n'est pas

élastique.

7. Partie & crochets suivant 1'une des revendications
1 & 3 ol la au moilns une zone de renforcement est en une

matiére thermoplastique.

8. Partie a crochets suivant 1'une des revendications
1 & 7, caractérisée en ce que la strate d'une piece ou
d'un seul tenant comprend deux zones de renforcement

d'extrémité en forme de films de part et d'autre de la

dite une zone élastique en forme de film.

9. Partie & crochets suivant 1'une des revendications
1 & 8, caractérisé en ce que la strate est interposée
entre deux couches ou nappes de non tissé et fixée
respectivement par une couche d'adhésif respective a

chaque couche ou nappe de non tissé.

10. Partie & crochets suivant 1'une deg revendications

1 a4 9, caractérisé en ce que la strate d'un seul tenant

~,

comporte une deuxieme zone élastique en forme de film a
distance de ladite une zone élastique en forme de film
et, outre les deux zones de renforcement d'extrémitég,
une zone centrale en forme de film s'étendant entre

ladite une zone élastique en forme de film et la

deuxiéme zone élastique en forme de film.

11. Partie a crochets suivant 1'une des revendications

1 a 10, caractérisé en ce que les épaisseurs du ou des
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film(s) élastique(s) et de 1la ou des zone(s) de
renforcement sont telles gu'au niveau de leur jonction

respective, les surfaces supérieure et/ou inférieure de

la strate sont sensiblement sans aspérité ni
discontinuité.
12. Partie &a crochets suivant 1la revendication 11,

caractérisée en ce que au niveau des jonctions les deux
films ont chacun une épaisseur plus petite qu'a
proximité de la jonction, la somme des épaisseurs des
deux films au niveau de la jonction étant sensiblement

égale a l'épaisseur de l'un ou 1l'autre des films a

proximité de la jonction.

13. Partie a crochets suivant la revendication 12,
caractérisée en ce qgue la jonction entre deux zones
élastique et de renforcement s'effectue au niveau de la

jonction suivant une interface en forme d'échelon.

14. Partie a crochets suivant 1'une des revendications

1 & 13, caractérisée en ce que l1'élément a crochets est

fixé sur une face extérieure du stratifié, sur une zone

qul se trouve au niveau d'une des zones de renforcement

d'extrémité en forme de film(s).

15. Partie a crochets suivant 1'une desgs revendications
1 &4 14, caractérisée en ce gue la ou au moins 1l'une des

couches de non tissés a un grammage compris entre 5 et

15 g/m°.

16. Procédé d'obtention d'une partie a crochets suivant
l'une des revendications 1 a 15, caractérisé en ce que
les zones en forme de films de renforcement et le ou les
zones en forme de film(s) élastique(s) sont formées par
co-extrusion de sorte gque les matieres formant les zones

en forme de films viennent en contact le long de leurs
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bords latéraux respectifs dans un état de matiére
ramollie et sous pression dans 1l'outillage de co-
extrusion de sorte que la ou les zone(s) de renforcement
en forme de film(s) et la ou les zone(s) élastigque(s) en
forme de film(s) forment une strate d'une seule pie€ce ou
d'un seul tenant en sortie d'outillage de co-extrusion,

et conserve cette unité apres refroidissement.

17. Couche culotte comportant une fermeture auto
agrippante ayant une partie a boucles et une partie a
crochets suivant 1l'une des revendications 1 a 15,
chacune fixée ou solidarisée a 1la couche culotte de

maniere a coopérer entre elles pour fermer la couche

culotte.

18. Couche culotte suivant la revendication 17, ou la

fermeture auto agrippante est au niveau de la celnture

de la couche culotte.
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