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Dispositif de retenue, article absorbant comprenant un tel dispositif, et procédé de fabrication d'un tel

dispositif.

Dispositif de retenue, comprenant une base (51)
s’étendant selon une direction longitudinale et une pluralite
d’éléments de retenue (50,50A) s’étendant de la face supé-
rieure de la base, chaque élément de retenue présentant
une valeur selon une premiére dimension géometrique. Le
dispositif de retenue présente au moins deux zones de rete-
nue (RA, RB, RC) et une zone intermédiaire (RJ, RJ’) dispo-
sée entre les deux zones de retenue et reliant les deux
zones de retenue, les éléments de retenue (50) disposés
dans les premiére et deuxiéme zones de retenue ayant des
valeurs selon la premiére dimension géométrique (h) qui
sont supérieures aux valeurs selon la premiére dimension
géométrique des éléments de retenue (50A) disposés dans
la zone intermédiaire.

Figure pour 'abrégé : Fig. 5
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Description

Titre de I'invention : Dispositif de retenue, article absorbant

comprenant un tel dispositif, et procédé de fabrication d’un tel
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dispositif
Domaine technique

Le présent exposé concerne le domaine des systemes de retenue, en particulier des
systemes de fermeture ou d’anti-glissement. L’exposé concerne plus particulierement
les systemes de retenue a €léments de retenue, en particulier les systémes de retenue
auto-agrippantes, dont les éléments de retenue peuvent Etre retenus dans des boucles
ou analogues.

L’exposé concerne également le domaine des procédés et appareillages de fabrication
associ€s.

L’exposé concerne encore le domaine des articles absorbants du type couche-culotte
pour bébé ou couche d’incontinence pour adulte comprenant un systeme de retenue
auto-agrippante de la couche.

Technique antérieure

Les systemes de retenue comprenant des éléments de retenue portés par une base sont
bien connus et utilisés dans de nombreux domaines d’application, conduisant de fait a
la réalisation de multiples formes d’éléments de retenue, en particulier des crochets,
destinés a coopérer mutuellement ou avec des éléments complémentaires tels que des
boucles.

Une problématique récurrente vis-a-vis de tels produits concerne I’effort de retenue
appliqué, compte tenu notamment des dimensions fortement réduites des éléments de
retenue et des contraintes de fabrication associ€s.

En effet, la réalisation de crochets présentant des résistances €levées conduit natu-
rellement a un surdimensionnement, ce qui nuit a la douceur du systeme et donc au
ressenti par 1’ utilisateur, ce qui est fortement pénalisant dans certains domaines
notamment dans le domaine de 1I’hygi¢ne, et conduit également a une consommation
accrue de maticre ce qui est pénalisant en termes de cofit, et également pénalisant en
termes de fabrication dans la mesure ou la réalisation de picces volumineuses conduit a
des durées de refroidissement de la mati¢re accrues, augmentant de fait le temps
d’occupation des lignes de production.

Le document WO2017187097 divulgue un dispositif de retenue comprenant des
éléments de retenue portés par une base et présentant des caractéristiques dimen-
sionnelles et géométriques particulieres.

Le présent exposé vise ainsi a répondre a ces différentes problématiques en
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améliorant encore les dispositifs connus.

Présentation de I’exposé

Selon un premier aspect, ’exposé concerne un dispositif de retenue, comprenant

- une base s’étendant selon une direction longitudinale présentant une face supérieure
et une face inférieure,

- une pluralité d’éléments de retenue s’étendant de la face supérieure de la base,
chaque élément de retenue présentant une valeur selon une premiere dimension géo-
métrique,

le dispositif de retenue présentant au moins deux zones de retenue et une zone inter-
médiaire disposée entre les deux zones de retenue et reliant les deux zones de retenue,
les éléments de retenue disposés dans les premicre et deuxieme zones de retenue ayant
des valeurs selon la premicre dimension géométrique qui sont supérieures aux valeurs
selon la premiere dimension géométrique des éléments de retenue disposés dans la
zone intermédiaire.

Optionnellement, les zones de retenue et la zone intermédiaire forment des zones
allongées en forme de ruban dans un ruban commun, les zones allongées et le ruban
commun €tant optionnellement allongés selon la direction longitudinale.

Optionnellement, la zone intermédiaire présente au moins une partie dans laquelle la
base présente une épaisseur inférieure a une épaisseur de la base dans les zones de
retenue.

Optionnellement dans la zone intermédiaire la base présente une ligne de soudure.

Optionnellement, dans la zone intermédiaire, la base présente des vides. Option-
nellement dans la zone intermédiaire, la base possede un état de la matiere différent de
I’état de maticre qu’elle présente dans les zones de retenues. Optionnellement, dans les
zones de retenue, les éléments de retenue présentent une valeur selon la premicre
dimension géométrique qui est sensiblement constante.

Optionnellement, considérée dans le sens allant de la premiére zone de retenue a la
deuxiéme zone de retenue, la zone intermédiaire présente successivement des éléments
de retenue dont la valeur selon la premicre dimension géométrique décroit puis des
éléments de retenue dont la valeur selon la premiere dimension géométrique croit.

Optionnellement, les valeurs selon la premicre dimension géométrique sont mesurées
selon une vue en coupe perpendiculaire a la base, en particulier une vue en coupe per-
pendiculaire a la base et parallele a la direction transversale.

Optionnellement, les valeurs selon la premicre dimension géométrique sont mesurées
selon une vue parallele a la base et a distance des éléments de retenue.

Optionnellement, toute ligne droite passant par au moins un élément de retenue et
s’étendant selon la direction allant de la premiere zone de retenue a la deuxiéme zone

de retenue en passant par lesdites premicre et deuxieme zones de retenue, croise au
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moins 3 éléments de retenue, en particulier au moins 5 éléments de retenue dans
chacune des premicre et deuxieme zones de retenue. Optionnellement, toute ligne
droite passant par au moins un élément de retenue et s’étendant selon la direction allant
de la premicre zone de retenue a la deuxieme zone de retenue en passant par lesdites
premicre et deuxieme zones de retenue, croise au moins 1 élément de retenue, en par-
ticulier au moins 2 éléments de retenue dans la zone intermédiaire. On peut prévoir que
toute droite du type défini ci-dessus croise jusqu’a 70 éléments de retenue, voire 100
éléments de retenue dans chacune des premicre et deuxieéme zones de retenue et, op-
tionnellement, jusqu’a 10 éléments de retenue, voire jusqu’a 30 €léments de retenue
dans la zone intermédiaire.

Optionnellement, la premiere dimension géométrique est la hauteur des éléments de
retenue, mesurée, pour chaque élément de retenue, entre une extrémité inférieure de
I’élément de retenue reliée a la base et une extrémité supérieure de I’élément de
retenue opposée a I’extrémité inférieure.

Optionnellement, au moins dans les zones de retenue, les €léments de retenue sont
chacun formés d’une tige surmontée d’une tete dépassant de la tige, une partie au
moins des éléments de retenue de la zone intermédiaire étant optionnellement
dépourvus de téte.

Optionnellement, au moins dans les zones de retenue, les €léments de retenue sont
répartis suivant un motif régulier et répétitif.

Optionnellement les éléments de retenue sont régulierement répartis, par exemple
sous forme de lignes ou de colonne ou encore en quinconce.

Optionnellement, le dispositif comprend en outre un substrat portant la base, le
substrat comprenant optionnellement une couche de matériau non-tissé.

Optionnellement, I’ensemble formé par la base et les €léments de retenue présente un
grammage compris entre 10 et 120 g/m? (grammes par metre carré), en particulier entre
30 et 80 g/m?, dans certains cas entre 30 et 70 g/m?, plus particulierement entre 50 et
70 g/m2. Lorsque le dispositif comprend un substrat, ces valeurs de grammage sont en
particulier vérifiées pour I’ensemble comprenant la base et les éléments de retenue,
sans le substrat.

En particulier, 1a base et les éléments de retenue sont présents dans les zones de
retenue et dans la zone intermédiaire.

En particulier, la zone intermédiaire relie les deux zones de retenue de maniére
jointive, sans espace entre la zone intermédiaire et, respectivement, chacune des deux
zones de retenue.

En particulier, la premicre dimension géométrique est une dimension selon une
direction donnée. Ainsi qu’il a été indiqué, il s’agit par exemple de la hauteur des

éléments de retenue. Il peut cependant s’agir d’une autre dimension que la hauteur, par
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exemple une dimension transversale des éléments de retenue, mesurée parallelement
au plan de la base. Lorsque les éléments de retenue présentent, au moins dans certaines
portions, une symétrie de révolution, la premiere dimension géométrique peut &tre une
dimension diamétrale de ces portions. Bien entendu, ces dimensions sont combinables.
Ainsi, en plus de la premiere dimension géométrique, les €léments de retenue peuvent
présenter une deuxi¢me dimension géométrique pour laquelle il est vérifié que les
éléments de retenue dispos€s dans les premicre et deuxieéme zones de retenue ont des
valeurs selon la deuxieme dimension géométrique qui sont supérieures aux valeurs
selon la deuxieme dimension géométrique des éléments de retenue disposés dans la
zone intermédiaire.

Dans la zone intermédiaire, les éléments de retenue présentent des caractéristiques
géométriques qui sont dégradées par rapport aux mémes caractéristiques des éléments
de retenue des zones de retenue de sorte que, au moins pour la premiére dimension
géométrique, les éléments de retenue de la zone intermédiaire présentent des valeurs
moindres que ceux des zones de retenue.

Cependant, dans une certaine mesure, les éléments de retenue de la zone inter-
médiaire peuvent contribuer a I’effort de retenue. Ils permettent de disposer d’éléments
de retenue pleinement efficaces sur les larges zones que constituent les zones de
retenue, sans interruption entre ces zones pleinement efficaces alors que, du fait de
leurs valeurs réduites pour la premiere dimension géométrique, les éléments de retenue
de la zone de retenue représentent des masses moindres que celles des éléments de
retenue des zones de retenue, ce qui permet de réaliser un dispositif de retenue
efficace, de faible grammage.

Le dispositif de retenue présente une flexibilité accrue dans la ou les zones inter-
médiaires par rapport aux zones de retenue. A nombre €gal d’éléments de retenue, le
dispositif est donc non seulement plus 1éger mais également plus flexible qu’un
dispositif dont tous les éléments de retenue seraient non dégradés (c’est-a-dire qu’ils
seraient tous comme deux des zones de retenue). Cette souplesse accrue favorise la
qualité de la retenue en permettant par exemple au dispositif de mieux accompagner
les mouvements de la personne qui porte un article équipé d’un tel dispositif de
retenue.

En particulier, dans chaque zone de retenue, la valeur de la premicre dimension géo-
métrique des éléments de retenue varie dans une plage déterminée par rapport a une
valeur maximale en étant par exemple comprise entre 80% et 100% de la valeur
maximale, voire entre 85% et 100% de la valeur maximale, voire entre 90% et 100%
de cette valeur maximale.

En particulier, la valeur maximale de la premicre dimension géométrique peut étre

sensiblement la méme pour les deux zones de retenue, ce qui signifie que cette valeur
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maximale est la méme pour les deux zones de retenue avec une tolérance de 1’ordre de
10% voire 5%.

Ci-apres, la « valeur maximale de référence » pour la premicre dimension géo-
métrique est la plus grande des deux valeurs maximales de la premicre dimension géo-
métrique respectivement constatées pour chacune des deux zones de retenue. Comme
indiqué, ces deux valeurs maximales sont normalement proches, de sorte que valeur
maximale de référence est elle-méme proche de chacune de ces deux valeurs
maximales.

En revanche, dans la zone intermédiaire, la valeur de la premicre dimension géo-
métrique peut étre nettement plus faible. Ainsi, pour au moins une partie des éléments
de retenue de la zone intermédiaire, la valeur de la premiere dimension géométrique
peut étre inférieure ou égale a 30% de la valeur maximale de référence, voire inférieure
ou égale a 50% de la valeur maximale de référence, voire inférieure ou égale a 60% de
la valeur maximale de référence. Ici, « au moins une partie des éléments de retenue de
la zone intermédiaire » signifie au moins un élément de retenue, voire au moins 10%
ou au moins 20% ou au moins 40% des éléments de retenue de la zone intermédiaire.

Cependant, au moins une partie des €léments de retenue de la zone intermédiaire
peuvent avoir des valeurs conséquentes pour la premiére dimension géométrique.
Ainsi, au moins une partie des éléments de retenue de la zone intermédiaire peuvent
présenter une valeur pour la premicre dimension géométrique de I’ordre d’au moins
5%, voire au moins 10%, voire au moins 20% de la valeur maximale de référence. Ici,
« au moins une partie des €léments de retenue de la zone intermédiaire » signifie au
moins un élément de retenue, voire au moins 10% ou au moins 20% ou au moins 40%
des €léments de retenue de la zone intermédiaire.

Selon un deuxieme aspect, I’expos€ concerne un article absorbant du type couche-
culotte pour bébé ou couche d’incontinence pour adulte, 1’article comprenant un
ensemble qui comprend deux feuilles extérieures et une ame absorbante disposée entre
les feuilles extérieures, I’ensemble étant agencé de facon a présenter une premicre face
de couche, en particulier une face avant, et des c6tés de couche, I’article comprenant
un systeme de retenue auto-agrippante comprenant des boucles de réception portées
par I’'un des éléments parmi la premiere face de couche et I’un des c6tés de couche, et
au moins un dispositif de retenue selon I’exposé, porté par 1’autre des éléments parmi
la premiere face de couche et ledit un des c6tés de couche, de sorte que les éléments de
retenue cooperent avec les boucles de réception lorsque ledit au moins 1’un des cotés
de couche est placé contre la premiere face de couche pour retenir ledit au moins un
des cOtés de couche vis-a-vis de ladite premiere face.

La premicre face de couche peut en particulier étre la face avant de la couche,

c’est-a-dire la face externe située du c6té du bas ventre de la personne qui la porte. Les
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cotés de couche peuvent étre des pans latéraux de la couche ou des oreilles, en par-
ticulier des oreilles €lastiques.

Par « retenir ledit au moins un des cotés de couche vis-a-vis de ladite premicre
face », on entend fermer ce c6té de la couche contre la premiere face en les retenant
donc ensemble pour éviter qu’ils ne se séparent, et/ou retenir ce c6té de couche contre
la premiere face en €vitant ou au moins en limitant leur glissement relatif. Option-
nellement, le dispositif de retenue peut-&tre agencé sur une surface comprenant des
boucles, par exemple sur une région de la bande confort (désignée généralement en
anglais par « landing zone »), par exemple a proximité des bordures latérales de la
bande confort.

Selon un troisieme aspect, I’exposé€ concerne un procédé de fabrication d’un
dispositif de retenue, dans lequel :

- on fournit un dispositif de moulage présentant une pluralité de cavités formées en
creux a partir d’une surface, le dispositif de moulage étant optionnellement une bande
de moulage,

- on applique une maticre de moulage chauffée sur ladite surface, a I’aide d’un ap-
plicateur en permettant a la maticre de moulage de pénétrer dans les cavités pour
former des éléments de retenue,

procédé selon lequel on génere deux flux adjacents séparés de matiere de moulage
que I’on applique sur la surface dans deux zones d’application en faisant fluer la
matiere de moulage pour que les deux flux se rejoignent dans une zone de jonction de
maniere a former une base, de sorte que la maticre pénetre davantage dans les cavités
présentes dans les zones d’application que dans les cavités présentes dans la zone de
jonction.

Ici, « deux flux adjacents » signifie « au moins deux flux adjacents ». On peut en par-
ticulier avoir trois flux adjacents deux a deux, et deux zones de jonctions, chacune
entre deux flux adjacents.

Optionnellement, 1’ applicateur est un dispositif d’extrusion comprenant deux canaux
adjacents séparés par une cloison, et on applique la maticre de moulage en déplacant
I’un par rapport a I’autre le dispositif de moulage et le dispositif d’extrusion dans une
direction longitudinale.

Optionnellement les canaux peuvent €tre de sections identiques, la section d’un canal
étant considérée transversalement au sens d’avancée de la matiére dans le canal,
c’est-a-dire étant normalement considérée selon la direction CD.

Il peut y avoir plus de deux canaux, séparés deux a deux par des cloisons respectives,
qui peuvent optionnellement étre identiques.

Optionnellement, les canaux peuvent étre de sections différentes.

Optionnellement, les cloisons peuvent présenter des caractéristiques géométriques
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différentes. En particulier lorsque le nombre de canal est supérieur ou égal a 3, on peut
concevoir que les canaux situé€s a I’extérieur dans la direction CD aient des sections

différentes, en particulier plus faibles, que les canaux situés a I’intérieur.
Optionnellement, les canaux et la ou les cloisons qui les séparent peuvent €tre

disposés de maniere symétrique par rapport a un plan de symétrie, qui est en particulier
un plan défini par la direction MD et une direction perpendiculaire au plan défini par
les directions MD et CD, ce plan de symétrie passant en particulier par le milieu de la
largeur de I’applicateur.

Optionnellement, avant refroidissement de la matiere de moulage, on applique un
substrat contre la maticre plastique appliquée sur la surface du dispositif de moulage,
de sorte que ladite matiere soit prise en sandwich entre la surface du dispositif de
moulage et le substrat.

Bien entendu, on peut prévoir d’amener la méme maticre de moulage, ou au contraire
des matieres différentes, dans les différents canaux.

En particulier, les cavités du dispositif de moulage qui servent a former les éléments
de retenue peuvent étre toutes analogues.

En particulier, les cavités du dispositif de moulage qui servent a former les éléments
de retenue peuvent €tre distribuées de maniere homogene dans le dispositif de moulage
(plus précisément, dans la surface du dispositif de moulage qui est destinée a recevoir
la matiere de moulage). Dans ce cas, ces cavités sont présentes dans les zones
d’application et dans la zone de jonction selon la méme distribution ou densité. Du fait
du fluage mobilisant la matiere dans la zone de jonction, cette maticre présente moins
de facilité a pénétrer dans les cavités présentes dans la zone de jonction que dans celles
qui sont présentes dans les zones d’application, de sorte que des éléments de retenue
issus des cavités présentes dans la zone de jonction sont dégradés par rapport a ceux
qui sont issus des cavités présentes dans les zones d’application. Les zones
d’applications servent donc a former des zones de retenue du dispositif de retenue,
tandis que la zone de jonction sert a former une zone intermédiaire.

De fait du fluage dans la zone de jonction, la matiere peut &tre présente dans cette
zone en une épaisseur moindre que dans les zones d’application, de sorte que, dans sa
partie issue de la zone de jonction, la base du dispositif de retenue peut avoir une

épaisseur plus faible dans ses parties issues des zones d’application.

Breve description des dessins

D’autres caractéristiques et avantages de 1’objet du présent exposé ressortiront de la
description suivante d’un mode de réalisation, donné a titre d’exemple non limitatif, en
référence aux dessins annexes.

[fig.1] La [fig.1] représente schématiquement un appareillage pour la réalisation d’un
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dispositif de retenue a éléments de retenue.
[fig.2] La [fig.2] est un agrandissement de la zone II de la [fig.1].

[fig.3] La [fig.3] est une vue schématique en coupe selon la ligne III-11I de la [fig.1].

[fig.4] La [fig.4] est une vue partielle schématique selon la fleche IV et la ligne IV-
IV dela [fig.1].

[fig.5] La [fig.5] montre, en coupe transversale, un article comprenant un dispositif
de retenue selon le présent exposé.

[fig.6] La [fig.6] est une vue de dessus de I’article de la [fig.5].

[fig.7] La [fig.7] est une vue agrandie du détail VII de la [fig.5].

[fig.8] La [fig.8] est une vue partielle selon la fleche VIII de la [fig.7].

[fig.9] La [fig.9] est une de détail d’un élément de retenue du dispositif de retenue
selon le présent exposé.

[fig.10] La [fig.10] montre un article absorbant comprenant un dispositif de retenue
selon I’exposé.

Description détaillée

La [fig.1] présente schématiquement un exemple d’appareillage pour la réalisation
d’un dispositif de retenue a éléments de retenue.

L’appareillage tel que représenté comprend une bande de moulage 1 positionnée sur
des moyens d’entrainement en rotation 2 comprenant ici deux rouleaux 21 et 22, et un
moyen de distribution de matiere ou applicateur 3 adapté pour appliquer une matiere
de moulage par exemple plastique et/ou €lastique, sur une surface du dispositif de
moulage.

La bande de moulage 1 est un exemple de dispositif de moulage.

L’ appareillage sert a fabriquer un dispositif de retenue 5, qui est démoulé du
dispositif de moulage a I’aide d’un rouleau 6.

L’exemple illustré est en I’espece du type décrit dans le document WO2017187097 ;
il peut notamment étre modifié ou complété comme indiqué dans ce document ou dans
le document FR 1914162. L’exemple illustré comprenant deux rouleaux 21, 22 n’est
pas limitatif, le nombre et I’agencement du ou des rouleaux peuvent varier notamment
afin de s’adapter a la longueur de la bande de moulage 1 et aux différents postes de
I’appareillage. On pourrait par exemple utiliser trois rouleaux ou encore un seul de
telle sorte que la bande de moulage est agencée sur la périphérie du seul rouleau pour
former un manchon ou « sleeve » ou un « screen » selon les désignations en langue
anglaise communément employées. En particulier, un seul des deux rouleaux peut étre
entrainé en rotation par des moyens motoris€s, par exemple le rouleau 21, ’autre
rouleau 22 étant libre, c’est a dire sans moyens motorisés, et entrainé en rotation via la

bande de moulage, elle-méme entrainée par le rouleau 21.



[0073]  On définit une direction longitudinale par rapport a la direction d’avancement de la
bande de moulage 1. Cette direction longitudinale est communément désignée par
« direction machine » ou « machine direction » ou « MD » selon 1’appellation en
langue anglaise. On désigne la direction longitudinale par I’axe MD sur les figures.

[0074] On définit également une direction transverse, ou « cross direction » ou « CD » selon
I’appellation en langue anglaise, correspondant a une direction perpendiculaire a la
direction longitudinale, et s’étendant parallelement aux faces interne et externe de la
bande de moulage. On désigne la direction transverse par ’axe CD sur les figures.

[0075]  Labande de moulage 1 telle que présentée comprend une face interne 11 et une face
externe 12, la face interne 11 étant au contact des moyens d’entrainement en rotation 2,
tandis que la face externe présente la surface sur laquelle la matiere de moulage est
appliquée par 1’applicateur 3.

[0076]  Plus précisément, 1’applicateur 3 est disposé en regard de la bande de moulage 1, en
étant espacé de la bande de moulage 1 de maniere a définir un entrefer e indiqué sur la
[fig.1]. On repere par la référence A la limite de la maticre injectée sur la face externe
12 de la bande de moulage 1, correspondant au front arriere de la matiere injectée sur
la bande de moulage 1 par rapport au sens de déplacement de la bande de moulage 1.

[0077]  Comme on le voit également sur les figures 1 et 4, la bande de moulage 1 est munie
d’une pluralité de cavités 13 permettant la réalisation d’éléments de retenue du
dispositif de retenue 5.

[0078] En I’espece, les cavités 13 représentées sur la [fig.1] sont chacune formées de
maniere a servir a la réalisation d’éléments de retenue du type a crochets. Ainsi,
comme on le voit mieux sur la [fig.2], chaque cavité définit une tige 14 s’étendant
depuis la face externe 12 vers la face interne 11 de la bande de moulage 1 et une téte
15 s’étendant entre la tige 14 et la face interne 11 de la bande de moulage 1.

[0079] Dans I’exemple illustré, les tétes 15 des cavités 13 débouchent sur la face interne 11
de la bande de moulage 1. Les cavités 13 sont donc traversantes. Un tel mode de réa-
lisation n’est pas limitatif, les cavités 13 peuvent également €tre borgnes, et donc ne
pas déboucher de la face interne 11 de la bande de moulage 1. De plus, les cavités
peuvent étre de formes différentes, notamment en étant dépourvues de tétes.

[0080]  Les portions des cavités 13 formant les tiges 14 s’étendent typiquement selon une
direction perpendiculaire a la face externe 12 de la bande de moulage 1. Les portions
des cavités 13 formant les tiges 14 ont typiquement une géométrie de rotation autour
d’un axe perpendiculaire a la face externe 12 de la bande de moulage 1, ou une
géométrie présentant un plan de symétrie s’étendant selon une direction parallele au
sens de défilement de la bande de moulage 1 et/ou selon une direction perpendiculaire
au sens de défilement de la bande de moulage 1.

[0081]  Les portions des cavités 13 formant les tiges 14 présentent par exemple une forme
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généralement tronconique ou cylindrique de rotation autour d’un axe perpendiculaire a
la face externe 12 de la bande de moulage 1, et présentant un arrondi au niveau de la
jonction avec la face externe 12 de la bande de moulage 1.

Les portions des cavités 13 formant les tétes 15 s’étendent typiquement radialement
ou transversalement par rapport a un axe perpendiculaire a la face externe 12 de la
bande de moulage 1, et peuvent présenter une symétrie de rotation autour de cet axe
perpendiculaire a la face externe 12 de la bande de moulage 1. Les portions des cavités
13 formant les tétes 15 présentent typiquement une forme sensiblement tronconique ou
hexaédrique.

Les portions des cavités 13 formant les tétes 15 peuvent étre linéaires ou incurvées,
par exemple former des portions incurvées vers la face interne 11 ou vers la face
externe 12 de la bande de moulage 1 s’étendant depuis les portions des cavités 13
formant les tiges 14.

Les portions des cavités 13 formant les tétes 15 peuvent présenter une épaisseur
constante ou variable.

Dans I’exemple représenté sur les figures, les portions des cavités 13 formant les
tétes 15 s’étendent radialement autour des portions des cavit€s 13 formant les tiges 14,
et présentent une forme générale de disque, comme on le voit notamment sur la [fig.2]
que 1’on présentera par la suite.

La bande de moulage 1 peut présenter sur sa face interne 11 ou sur sa face externe 12
une texturation particulicre telle que des rainures, réseau de gorges ou réseau de
passage formant €vent ou picots, ou étre sensiblement lisse.

La bande de moulage 1 peut étre formée par une superposition de plusieurs bandes,
et n’est donc pas nécessairement monobloc ou monomaticre.

La bande de moulage peut présenter, dans la direction transversale CD, une largeur
comprise entre 5 et 3 000 mm.

Le dispositif de moulage comprenant une bande de moulage qui vient d’étre décrit
est un exemple de dispositif de moulage. D’autres types de dispositifs pourraient étre
prévus, par exemple du type comprenant des plaques munies de cavités de moulage,
ces plaques pouvant par exemple défiler en pas-a-pas.

On peut encore prévoir un autre type de dispositif de moulage, par exemple du type
comprenant des rouleaux dans lesquels sont directement réalisées les cavités de
moulage. Il peut s’agir de rouleaux massifs, usin€s pour présenter les cavités de
moulage, ou bien de disques empilés pour former un rouleau, les cavités de moulage
étant formées par usinage des bords des disques et/ou par découpe des bords des
disques, par exemple par laser, ou jet d’eau ou encore par électroérosion, en particulier
électroérosion par fil. Bien entendu, les disques peuvent étre empilés en faisant alterner

des disques pleins aux bords parfaitement circulaires ou cylindriques, avec des disques
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dont les bords présentent des découpes.

La [fig.2] représente la matiere de moulage une fois injectée dans la bande de
moulage 1. On représente sur la [fig.2] une vue de coté (en coupe) de la matiere dans
les cavités 13 de la bande de moulage 1.

Comme on le voit sur la [fig.2], la matiere de moulage pénetre dans la bande de
moulage de maniere a remplir la cavité 13, formant ainsi une ébauche d’éléments de
retenue, en 1’espece une ébauche de tige et de téte pour des éléments de retenue a
crochets.

Une couche de matiere de moulage est également déposée sur la face externe 12 de la
bande de moulage 1 de maniere a former une base pour le dispositif de retenue,
I’épaisseur de cette couche de matériau de moulage étant déterminée par 1’entrefer e
entre la sortie de 1’applicateur 3 et la bande de moulage 1.

L’entrefer e présente typiquement une épaisseur inférieure a 700 micrometres, ou ty-
piquement entre 5 et 500 micrometres, ou encore entre 8 et 100 micrometres.

Dans I’exemple représenté, les cavit€s 13 de la bande de moulage 1 sont traversantes.
L’appareillage peut alors comprendre un élément tel qu’une racle 4 positionné de
maniere a racler la face interne 11 de la bande de moulage 1 pour retirer au besoin le
matériau de moulage excédentaire.

L’injection de matiere de moulage dans la bande de moulage 1 par I’applicateur 3
permet donc de former des éléments de retenue dans les cavités 13, I’ensemble formant
ainsi un ruban 100. Il peut s’agir d’éléments de retenue finis ou de préformes qui
seront ensuite soumises a une étape de formage ou de calandrage pour leur finalisation,
comme évoqué dans la demande de brevet WO2017187097. On entend ici par
injection, I’action de mise en forme d’une maticre de moulage par voie fondue, par
exemple, la distribution, 1’apport, le moulage, I’'injection, I’extrusion.

En référence aux figures 3 et 4, on décrit maintenant I’applicateur 3. Cet applicateur
est en I’espece un dispositif d’extrusion qui comprend au moins deux canaux
adjacents, séparés par une cloison. Dans I’exemple représenté, 1’applicateur 3
comprend trois canaux 3A, 3B et 3C alignés, le canal 3B étant situé entre les canaux
3A et 3C, dont il est séparé par des cloisons 3’ et 3.

Par exemple, la largeur LO d’application de I’applicateur est comprise entre 70% et
100% de la largeur utile LB de la bande 1. Ici, la notion de « largeur d’application »
signifie la distance transversale, mesurée selon la direction CD, entre les bords les plus
éloignés des canaux d’application. Elle est ainsi mesurée entre un bord latéral externe
du canal 3A et le bord latéral externe oppos€ du canal 3C. Les trois canaux 3A, 3B et
3C présentent en 1’espece la méme largeur L1, qui est par exemple comprise entre 1 et
60mm, dans certains cas entre 2mm et S0mm, en particulier entre 3mm et 30mm. Cette

largeur L1 est mesurée a la sortie des canaux. Les cloisons 3’ et 3°” ont en 1’espece la
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méme largeur L2, également mesurée sur la face de sortie de 1’applicateur, qui est par
exemple comprise entre 0,5mm et 15mm, en particulier entre 0,5mm et 10mm. De
préférence, la largeur L2 est inférieure ou égale a la largeur L1.

Les sorties des canaux 3A, 3B, 3C présentent en 1’espece la forme d’ouvertures rec-
tangulaires de largeur L1 et de hauteur el. Le ratio e1/L.1 est en général inférieur ou
égal a 2, voire inférieur ou égal a 1, voire méme, comme dans I’exemple représenté,
inférieur ou égal a 0,5.

Les sorties des canaux pourraient avoir des formes différentes, par exemple en étant
carrée, circulaire, ovale, elliptique, ou encore en forme d’os de chien, c’est-a-dire une
forme globalement rectangulaire, mais avec les bouts renflés en formant un ou deux
lobes.

Sur la [fig.4], les canaux 3A, 3B et 3C sont représentés en coupe schématique prise
dans le plan IV-IV d’avancement de la matiere de moulage, tandis que la bande de
moulage est représentée en vue extérieure selon la fleche IV. On voit que, a la sortie
des canaux, sont formés trois flux séparés de maticre de moulage, 3A, 3B et 3C. Ces
trois flux appliquent dont la matiere de moulage sur la surface 12 de la bande 1 dans
trois zones d’application ZA, ZB et ZC, qui les zones de la surface situé€es au droit des
sorties des canaux, dans la direction d’avancement de la matiere de moulage dans les
canaux, qui correspond a la direction MD.

L’application de la matiere de moulage sortie des canaux forme des rubans de
matiere de moulage.

On voit que, a la sortie des canaux et/ou une fois appliquée sur la surface 12, la
maticere de moulage flue latéralement (dans la direction CD). En effet, une fois
appliquée sur la bande 1, la maticre a naturellement tendance a s’étaler latéralement
pour combler I’espace entre deux zones d’application adjacente. Du fait de la faible
largeur L2 des cloisons, les flux adjacents vont avoir naturellement tendance a se
rejoindre. Ainsi, les zones de la bande 1 situées au droit des cloisons 3’ et 3*” forment
des zones de jonction ZJ, ZJ* dans lesquelles, du fait du fluage latéral de la maticre de
moulage, les rubans de matiere de moulage appliqués en sortie des canaux 3A, 3B et
3C ont tendance a se rejoindre. Comme on I’a indiqué sur la [fig.4] par les références f,
le phénomene de fluage latéral peut prendre effet des la sortie des canaux, dans
I’entrefer e, éventuellement avant que la matiere de moulage ne parvienne au contact
de la surface 12.

La maticre de moulage directement appliquée dans les zones d’application ZA, ZB et
ZC, par son avancement dans le sens MD va naturellement remplir les cavités 13
présentes dans ces zones, sous 1’effet de sa composante de vitesse et des pressions de
sortie des canaux, qui s’exercent alors principalement perpendiculairement au plan de

la surface 12. En revanche, dans les zones de jonction ZJ et ZJ’’, cette pression est en
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partie consacrée au fluage latéral et sa composante de vitesse s’exerce naturellement et
principalement selon la direction CD. Du fait de son étalement latéral, la maticre de
moulage a moins tendance a remplir les cavité€s présentes dans les zones de jonction.
Ainsi, les parties du dispositif de retenue issues de ces zones de jonction présentent des
éléments de retenues qui sont dégradés par rapport a ceux des parties issues de zones
d’application.

C’est ce que I’on voit sur la [fig.5]. Cette figure montre un dispositif de retenue qui
comprend une base 51 et des éléments de retenue 50 qui s’étendent de la face su-
périeure 511 de la base 51. En I’espece, le dispositif de retenue comprend également
un substrat 60 du co6té de la face inférieure 512 de la base 51.

La face supérieure 511 et une face inférieure 512 de la base sont typiquement sen-
siblement paralleles, la face supérieure 511 étant la face munie des éléments de retenue
50.

On voit que le dispositif présente des zones de retenue RA, RB et RC, dans
lesquelles les €léments de retenue sont standard. Ceci signifie que les éléments de
retenue présents dans ces zones de retenue ont été en général correctement moulés
dans les cavités. Les éléments de retenue de ces zones présentent tous sensiblement la
méme hauteur h mesurée entre la face supérieure 511 de la base 51 et leur extrémité
supérieure opposée. Ceci signifie notamment que les hauteurs de ces éléments de
retenue sont toutes entre 80% et 100%, voire entre 85% et 100% et voire 90% et 100%
de la hauteur maximale constatée pour ces éléments de retenue.

Ici, la dimension géométrique prise en compte est la hauteur des éléments de retenue.
On pourrait prendre en compte d’autres dimensions géométriques, par exemple
I’épaisseur des tiges des éléments de retenue mesurée dans un plan parallele a la face
supérieure de la base, ou entre la largeur des tetes des éléments de retenue (si ceux-ci
sont pourvus de tétes), également mesurée dans un plan parallele a la face supérieure
de la base.

Entre les zones de retenue RA, RB et RC, le dispositif de retenue présente des zones
intermédiaires RJ et RJ’. On voit que, parmi les éléments de retenue 50, les éléments
de retenue SOA qui sont présents dans les zones intermédiaire RJ et RJ” sont dégradés
par rapport aux autres. En particulier, on voit que leurs hauteurs h’ sont plus faibles
que celle des éléments de retenue présents dans les zones de retenue et méme, éven-
tuellement, que ces hauteurs varient assez nettement d’un élément de retenue 50A a
I’autre. On voit méme, notamment sur la [fig.7] que les éléments de retenue S0A des
zones intermédiaires RJ et RJ’ peuvent étre dépourvus de t€te, contrairement a ceux
des zones de retenue RA, RB et RC.

La encore, la hauteur n’est que 1’'une des dimensions géométriques des éléments de

retenue S0A, qui est prise en considération pour apprécier leur dégradation par rapport
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aux €léments de retenue qui sont présent dans les zones de retenue.

Sur la [fig.6], on voit la forme de rubans allongés selon la direction MD que
présentent les zones de retenue RA, RB et RC, les zones intermédiaires RJ et RJ” ayant
également la forme de rubans, en général moins larges (la largeur étant mesurée dans
la direction CD). Ces zones intermédiaires présentent des lignes de soudure L et L’
correspondant a la jonction des flux issus des canaux 3A et 3B d’une part, et 3B et 3C
d’autre part. Dans les zones intermédiaires, la base peut présenter un €tat de matiere
différent de celui qu’elle présente dans les zones de retenue. En particulier, la base peut
présenter une orientation moléculaire dans les zones de retenue qui est homogene et
par exemple selon la direction MD, alors que I’orientation moléculaire peut varier dans
les zones intermédiaires, en raison du fluage de la matiere de moulage dans des di-
rections ayant une composante non nulle selon la direction CD.

On voit cependant que ces différentes zones forment un méme ruban commun R, les
zones intermédiaires réalisant la jonction entre les zones de retenue.

Comme on le voit mieux sur la [fig.6], les éléments de retenue 50 sont répartis selon
un motif régulier et répétitif. Ici, ils sont disposés selon des lignes paralleles a la
direction CD et des colonnes paralleles a la direction MD, les €léments de retenue des
lignes et des colonnes adjacentes étant dispos€s en quinconce.

On voit d’ailleurs sur la [fig.4] que les cavités du dispositif de moulage sont réparties
selon ce motif régulier et répétitif.

Sur les figures 5 et 7, on voit que, en considérant une zone intermédiaire RJ dans le
sens allant d’une zone de retenue RA a la zone de retenue adjacente RB, en particulier
un sens selon la direction CD, la hauteur des éléments de retenue décroit vers une zone
centrale de la zone intermédiaire, puis croit.

La base 51 présente typiquement une €paisseur eb comprise entre 3 et S00 mi-
crometres, ou plus spécifiquement entre 4 et 150 micrometres, ou encore entre 4 et 120
micrometres, ou encore entre 4,5 et 108 micrometres.

Dans les zones de retenue RA, RB et RC, I’épaisseur de la base est sensiblement
constante. Elle est mesurée entre deux éléments de retenue 50 adjacents des zones de
retenue. Par « sensiblement constante », on entend que 1’épaisseur varie tout au plus de
20%, voire 10%, par rapport a une valeur moyenne.

En revanche, 1’épaisseur de la base 51 peut étre diminuée dans les zones inter-
médiaires RJ et RJ’, ainsi qu’on le voit sur les figures 5 et 7. Elle peut par exemple
diminuer jusqu’a représenter 80%, voire 60%, voire encore 50% ou moins de
I’épaisseur moyenne de la base dans les zones de retenue.

Comme on le voit sur la [fig.8], il peut méme arriver que la ou les zones inter-
médiaires RJ, RJ’, présentent des vides S0B. Ceci correspond a des zones dans

lesquelles, soit la jonction par fluage entre les deux zones d’application de la matiere
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de moulage ne s’est localement pas opérée, soit la maticre a insuffisamment pénétré
dans les cavités de la bande de moulage et a formé des portions d’éléments de retenue
en forme de cheminées, soit encore la maticre a pénétré dans une cavité pour former un
élément de retenue dégradé SOA, au détriment de son fluage latéral, laissant ainsi un
vide au pied de cet élément de retenue dégrad€. Les vides 50B présentent généralement
de petites dimensions. En particulier, la dimension maximale d’un vide, par la
longueur d’un segment allant d’un bord a I’autre du vide, parallelement a la surface su-
périeure de la base, peut étre inférieure a la distance minimale entre deux éléments de
retenue.

La base 51 présente typiquement une largeur comprise entre 1 et 3 000 millimetres,
ou plus précis€ment entre 2 et 400 millimetres, ou encore entre 3 et 100 millimetres, la
largeur de la base 51 étant mesurée selon la direction transversale par rapport a la
direction longitudinale, par exemple selon une direction parallele a la face externe 12
de la bande de moulage 1. Cette largeur correspond a la largeur dite utile LB de la
bande 1 du dispositif de moulage.

On décrit certaines caractéristiques géométrique d’un élément de retenue 50 non
dégradé (c’est-a-dire présent dans une zone de retenue) en référence a la [fig.9].

Cet élément de retenue présente en I’occurrence une forme de crochet, avec une tige
52 et une téte 53, qui dépasse latéralement de la tige. La hauteur totale h de 1’élément
de retenue 50 peut étre de I’ordre de 80 a 1000 micrometres, en particulier de 90 a 500
micrometres, en particulier de 90 a 450 micrometres. La hauteur hl de la tige 52,
mesurée depuis la face supérieure de la base 51 jusqu’a la face inférieure de la téte 53,
peut étre de 1’ordre de 80 a 800 micrometres, en particulier de 90 a 450 micrometres ou
encore de 90 a 300 micrometres. La hauteur h2 de la téte 53, mesurée entre ses faces
inférieure et supérieure, entre deux plans paralleles a la face supérieure de la base et
tangente auxdites faces inférieure et supérieure, peut étre de 1’ordre de 5 a 200 mi-
crometres, en particulier de 10 a 100 micrometres.

Comme indiqué, I’ensemble formé par la base et les €léments de retenue peut
présenter un grammage compris entre 10 et 120 g/m?, en particulier entre 30 et 80 g/
m?, plus particulierement entre 50 et 70 g/m?.

La base en elle-méme peut présenter un grammage compris entre 5 et 80 g/m?, en
particulier entre 10 et 60 g/m?.

Les ratios suivants peuvent €tre constatés dans les zones de retenue :

- hauteur de la tige sur hauteur de la base : 0,8 a 80, en particulier 1,5 a 65 ;

- hauteur de la téte sur hauteur de la base : 0,1 a 30, en particulier 0,3 222 ;

— hauteur de la tige/grammage de I’ensemble formé par la base et les €léments
de retenue : 1 a 10 (en micrometres /g/m?).

La hauteur de 1’élément de retenue est mesurée par la longueur d’un segment de
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droite partant du centre de 1I’élément de retenue, au niveau de la surface supérieure la
base (niveau moyen de cette surface vérifié entre deux éléments de retenue adjacents
dans la zone concernée) et arrivant jusqu’a son point d’intersection avec 1’enveloppe
extérieure du crochet.

La base peut étre formée d’une seule maticre qui peut également étre celle des
éléments de retenue.

Le démoulage du dispositif de retenue est typiquement réalisé lorsque la base est a
une température inférieure a la température de fusion du matériau de moulage, ou in-
férieure a la température de fléchissement sous charge du matériau de moulage, par
exemple lorsque la face interne 11 de la bande de moulage 1 est a une température de
I’ordre de 45°C et la face supérieure 511 de la base 51 est a une température de 1’ordre
de 75°C. La température de fléchissement sous charge est communément désignée par
son appellation en langue anglaise « Heat Deflection Temperature » ou « HDT ».

La bande de moulage 1 est classiquement maintenue, dans la zone de moulage, a une
température comprise entre HDT-30°C et HDT+10°C, en particulier entre 50°C et
120°C, en particulier de I’ordre de 80°C, notamment lorsque la matiere de moulage est
du polypropyléne ou, de maniere générale, un copolymere d’éthyléne.

La base 51 pouvant étre extrémement fine, la température de la bande de moulage,
dans la zone de moulage, peut €tre Iégerement supérieure a HDT car la surface ex-
térieure de la base (opposée a la bande), qui est en contact avec I’air est a une tem-
pérature inférieure a celle de la bande et, du fait de la faible épaisseur de la base, la
face intérieure de la base et les éléments de retenue refroidissent des que la base se
sépare d’avec la bande de moulage.

L’étape de démoulage peut Etre suivie d’une étape de formage, dans laquelle les
deuxiemes préformes sont modifiées notamment au niveau de leur téte 53.

Comme indiqué, le dispositif de retenue peut comprendre un substrat 60. Ce substrat
est typiquement une couche de matériau non tissé€, un film plastique, un film élastique
ou un film composite, ou encore un ensemble de fibres et/ou filaments consolidé ther-
miquement. Le substrat 60 est par exemple une nappe de fibres et/ou filaments.

On entend par non tissé€ un produit obtenu a I’issue de la formation d’une nappe de
fibres et/ou de filaments qui ont été consolid€s. La consolidation peut €tre mécanique,
chimique ou thermique et se traduit par la présence de liaison entre les fibres et/ou les
filaments. Cette consolidation peut €tre directe, ¢’est-a-dire faite directement entre les
fibres et/ou filaments par soudure, ou elle peut €tre indirecte, ¢’est-a-dire par
I’intermédiaire d’une couche intermédiaire entre les fibres et/ou les filaments, par
exemple une couche de colle ou une couche de liant. Le terme non-tissé€ se rapporte a
une structure en forme de ruban ou nappe de fibres et/ou filaments qui sont entrelacées

d’une maniere non uniforme, irréguliere ou au hasard. Un non-tissé peut avoir une
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structure de couche unique ou une structure a couches multiples. Un non-tissé peut
également €tre réuni a un autre matériau pour former un stratifi€. Un non-tiss€ peut
étre réalis€ a partir de différents matériaux synthétiques et/ou naturels. Les matériaux
naturels a titre d’exemple sont des fibres de cellulose, telles que coton, jute, lin et
analogue et peuvent également inclure des fibres de cellulose re-traitées, telles que la
rayonne ou la viscose. Les fibres naturelles pour un matériau non-tissé peuvent étre
préparées en utilisant divers procédés tels que le cardage. Des matériaux synthétiques a
titre d’exemple comportent, mais sans s’y limiter, des polymeres thermoplastiques syn-
thétiques, qui sont connus pour former des fibres qui incluent, sans s’y limiter, les po-
lyoléfines, par exemple le polyéthylene, polypropylene, polybutylene et analogue; le
polyamide, par exemple le polyamide 6, polyamide 6.6, polyamide 10, polyamide 12 et
analogue; des polyesters, par exemple des polyéthylenes téraphthalates, des poly-
butylenes téréphtalates, des acides polylactiques et analogues, des polycarbonates, des
polystyrenes, des élastomeres thermoplastiques, des vinyles polymeres, des poly-
uréthanes et des mélanges et des co-polymeres de ces derniers. A titre d’exemple, le
non tissé peut étre un non tissé du type Spunbond, Spunmelt, cardé thermolié, SMS,
SMMS, SS, SSS, SSMMS, SSMMMS, Air through ou autre.

Le substrat n’est pas limité a un non tissé, et peut plus généralement &tre un non tiss¢,
un matériau tissé, un matériau tricoté, ou une combinaison de plusieurs de ces
matériaux.

Dans le cas ou le substrat 60 est un non tissé, il peut €tre activé préalablement a sa
solidarisation a la base. Le substrat peut comprendre plusieurs couches distinctes,
notamment une couche de support, qui peut elle-méme &tre un non tissé et éven-
tuellement Etre activée.

On entend par matériau plastique un matériau thermoplastique, plus particulierement
un matériau polyoléfine a base de d’homopolymere ou de copolymere.

Les matériaux mentionnés dans le document WO2017187097 peuvent étre utilis€s
pour former la base et les €l€éments de retenue et, s’il est présent, le substrat. Le
substrat peut &tre rapporté sur la base comme mentionné dans le document
WO2017187097.

L’objet du présent exposé permet, tout en ayant d’excellente propriétés de retenue,
éventuellement sur des largeurs conséquentes, de faire en sorte que le dispositif de
retenue soit particulierement léger. De plus, il est d’une grande souplesse, en par-
ticulier dans la ou les zones intermédiaires. Il constitue un tout, les zones de retenue
étant jointives avec la ou les zones intermédiaires.

La [fig.10] montre un article absorbant 200 du type couche-culotte pour bébé ou
couche d’incontinence pour adulte. Typiquement, 1’article 200 comprend un ensemble

qui comprend deux feuilles extérieures 210, 220 et une ame absorbante 230 disposée
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entre les feuilles extérieures. L article présente une premiere face de couche (face
avant) FA, et des c6tés de couche CC. L’article comprend un systeme de retenue auto-
agrippante comprenant des boucles de réception portées par ’'un des éléments parmi la
premiere face de couche FA et I’un des c6tés de couche CC. En I’espece, sur la [fig.10]
, le rectangle 240 matérialis€ sur la premiere face de la couche FA comprend de telles
boucles de réception et correspond a une bande confort (désignée généralement en
anglais par « landing zone »).

L’ article comprend également un dispositif de retenue 5 selon le présent exposé. En
I’espece, un tel dispositif 5 est disposé sur chacun des c6tés CC de maniére a pouvoir
coopérer avec les boucles de réception 240 qui sont ici portées par la face avant FA,

afin de maintenir fermé ’article porté par 1’ utilisateur.
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Revendications

[Revendication 1] Dispositif de retenue, comprenant
- une base (51) s’étendant selon une direction longitudinale (MD) et
présentant une face supérieure (511) et une face inférieure (512),

- une pluralité d’éléments de retenue (50,50A) s’étendant de la face su-
périeure de la base, chaque élément de retenue présentant une valeur
selon une premicre dimension géométrique,

caractérisé en ce que

le dispositif de retenue présente au moins deux zones de retenue (RA,
RB, RC) et une zone intermédiaire (RJ, RJ’) disposée entre les deux
zones de retenue et reliant les deux zones de retenue, les éléments de
retenue (50) disposés dans les premiere et deuxieéme zones de retenue
ayant des valeurs selon la premiere dimension géométrique (h) qui sont
supérieures aux valeurs selon la premicre dimension géométrique des
éléments de retenue (S0A) disposés dans la zone intermédiaire.

[Revendication 2] Dispositif de retenue selon la revendication 1, dans lequel les zones de
retenue (RA, RB, RC) et la zone intermédiaire (RJ, RJ”) forment des
zones allongées en forme de ruban dans un ruban commun (R), les
zones allongées et le ruban commun étant optionnellement allongés
selon la direction longitudinale (MD).

[Revendication 3] Dispositif de retenue selon la revendication 1 ou 2, dans lequel la zone
intermédiaire (RJ, RJ’) présente au moins une partie dans laquelle la
base (51) présente une €paisseur inférieure a une épaisseur (eb) de la
base dans les zones de retenue (RA, RB, RC).

[Revendication 4] Dispositif de retenue selon 1’une des revendications 1 a 3, dans lequel,
dans la zone intermédiaire (RJ, RJ”), 1a base (51) présente des vides
(50B).

[Revendication 5] Dispositif de retenue selon 1’une des revendications 1 a 4, dans lequel,
dans les zones de retenue (RA, RB, RC), les éléments de retenue (51)
présentent une valeur selon la premicre dimension géométrique (h) qui
est sensiblement constante.

[Revendication 6] Dispositif de retenue selon 1’une des revendications 1 a 5, dans lequel,
considérée dans le sens allant de la premicre zone de retenue (RA) a la
deuxieme zone de retenue (RB), la zone intermédiaire (RJ) présente suc-
cessivement des €éléments de retenue (50A) dont la valeur selon la
premicre dimension géométrique décroit puis des éléments de retenue

dont la valeur selon la premicre dimension géométrique croit.
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[Revendication 11]

[Revendication 12]
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Dispositif de retenue selon 1’une des revendications 1 a 6, dans lequel
toute ligne droite passant par au moins un élément de retenue (50, S0A)
et s’étendant selon la direction allant de la premicre zone de retenue
(RA) a la deuxi¢me zone de retenue (RB) en passant par lesdites
premiere et deuxieme zones de retenue, croise au moins 3 €léments de
retenue, en particulier au moins 5 €léments de retenue dans chacune des
premicre et deuxieme zones de retenue et, optionnellement, au moins 1
élément de retenue, en particulier au moins 2 éléments de retenue dans
la zone intermédiaire.

Dispositif de retenue selon 1’une des revendications 1 a 7, dans lequel la
premicre dimension géométrique est la hauteur des éléments de retenue
(50, 50A), mesurée, pour chaque élément de retenue, entre une
extrémité inférieure de I’élément de retenue reliée a la base (51) et une
extrémité supérieure de I’élément de retenue opposée a I’extrémité in-
férieure.

Dispositif de retenue selon 1’une des revendications 1 a 8, dans lequel,
au moins dans les zones de retenue (RA, RB, RC), les éléments de
retenue (50) sont chacun formés d’une tige (52) surmontée d’une téte
(53) dépassant de la tige, une partie au moins des éléments de retenue de
la zone intermédiaire étant optionnellement dépourvus de téte.
Dispositif selon 1’une des revendications 1 a 9, dans lequel ’ensemble
formé par la base (51) et les €léments de retenue (50, SOA) présente un
grammage compris entre 10 et 120 g/m?, en particulier entre 30 et 80 g/
m?, dans certain cas entre 30 et 70 g/m?, plus particulicrement entre 50
et 70 g/m?2.

Dispositif selon 1’une des revendications 1 a 10, comprenant en outre un
substrat (60) portant la base, le substrat comprenant optionnellement une
couche de matériau non-tissé.

Article absorbant (200) du type couche-culotte pour bébé ou couche
d’incontinence pour adulte, 1’article comprenant un ensemble qui
comprend deux feuilles extérieures (210, 220) et une ame absorbante
(230) disposée entre les feuilles extérieures, 1’ensemble étant agencé de
facon a présenter une premicre face de couche (FA), en particulier une
face avant, et des cotés de couche (CC), Iarticle comprenant un systeme
de retenue auto-agrippante comprenant des boucles de réception (240)
portées par I'un des éléments parmi la premicre face de couche et I'un
des cotés de couche, et au moins un dispositif de retenue (5) selon I’une

des revendications 1 a 11, porté par I’autre des éléments parmi la
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premicre face de couche et ledit un des c6tés de couche, de sorte que les
éléments de retenue cooperent avec les boucles de réception lorsque
ledit au moins I’un des c6tés de couche est placé contre la premicre face
de couche pour retenir ledit au moins un des cotés de couche vis-a-vis
de ladite premiere face.

Procédé de fabrication d’un dispositif de retenue, dans lequel :

- on fournit un dispositif de moulage (1) présentant une pluralité de
cavités (13) formées en creux a partir d’une surface (12), le dispositif de
moulage comprenant optionnellement une bande de moulage (1),

- on applique une maticre de moulage (M) chauffée sur ladite surface, a
I’aide d’un applicateur (3) en permettant a la matiere de moulage de
pénétrer dans les cavités (13) pour former des éléments de retenue,
caractérisé en ce qu’on génere deux flux adjacents séparés (FA, FB, FC)
de maticre de moulage (M) que I’on applique sur la surface (12) dans
deux zones d’application en faisant fluer la maticre de moulage pour
que les deux flux se rejoignent dans une zone de jonction de manicre a
former une base (51), de sorte que la matiere pénetre davantage dans les
cavités présentes dans les zones d’application que dans les cavités
présentes dans la zone de jonction.

Procédé selon la revendication 13, dans lequel 1’applicateur (3) est un
dispositif d’extrusion comprenant deux canaux adjacents (3A, 3B, 3C)
séparés par une cloison (3’, 3’’), et on applique la maticre de moulage
(M) en déplagant I’un par rapport a 1’autre le dispositif de moulage (1)
et le dispositif d’extrusion (3) dans une direction longitudinale.

Procédé selon I’une des revendications 13 a 14, dans lequel, avant re-
froidissement de la matiere de moulage (M), on applique un substrat
(60) contre la matiere plastique appliquée sur la surface du dispositif de
moulage (1), de sorte que ladite matiere soit prise en sandwich entre la

surface du dispositif de moulage et le substrat.
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[Fig. 9]
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