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DESCRIPCION
Tramas estratificadas y articulos absorbentes que tienen las mismas
Campo de la invencién

La presente invencién se refiere a tramas estratificadas que comprenden una pelicula polimérica que tiene
microtexturas y un material no tejido y articulos absorbentes que comprenden la trama estratificada.

Antecedentes de la invencion

Los estratificados de tramas, tales como peliculas y tramas fibrosas son conocidos en la técnica. Por ejemplo, las
tramas no tejidas con frecuencia se laminan con peliculas poliméricas de modo que sean Utiles como materiales en
productos desechables tales como lienzos superiores en articulos absorbentes desechables. El estratificado puede
estructurarse de tal manera que una cara del estratificado orientada hacia la piel, cuando se usa en articulos
absorbentes, es la pelicula polimérica. El estratificado también puede estructurarse en articulos absorbentes de tal
manera que la pelicula polimérica esté orientada hacia la prenda. Es deseable que la pelicula polimérica tenga una
superficie tridimensional microtexturada preferiblemente con orificios que pueda proporcionar a la superficie de la
trama estratificada una sensacién (p. ej., suave, sedosa), impresién visual y/o impresién audible deseables, asi
como una o mas propiedades deseables tales como un mejor manejo de fluidos.

Las tramas que dan la sensacién deseable pueden fabricarse mediante la formacién de microtexturas tales como salientes
y cavidades en las tramas mediante tecnologias tales como un proceso de conformacién al vacio y un proceso de gofrado.

Las tramas estratificadas que tienen una pelicula microtexturada se utilizan en una amplia variedad de productos
industriales y de consumo. Tales tramas estratificadas son conocidas para usar en articulos absorbentes desechables,
tales como pafiales desechables y articulos de higiene femenina, tales como toallas sanitarias y similares. De forma
tipica, tales articulos tienen un lienzo superior permeable a fluidos, un lienzo inferior transpirable impermeable a los
fluidos y opcionalmente un nucleo absorbente dispuesto entre el lienzo superior y el lienzo inferior. Las tramas
estratificadas que tienen una capa pelicular microtexturada y una capa no tejida pueden fabricarse para formar un
lienzo superior permeable a los fluidos que transporta el fluido desde la superficie de la toalla sanitaria orientada hacia
el cuerpo mas profundamente hacia la toalla sanitaria o el pafial hacia el nucleo absorbente.

Las tramas estratificadas que comprenden una capa pelicular polimérica microtexturada pueden deformarse aun
mas para tener macroestructuras bidimensionales o tridimensionales que mejoran el transporte de fluidos, tales
como orificios para mejorar el drenaje de fluidos.

Un enfoque como un intento mejorar la capacidad de drenaje de fluidos en un estratificado que tiene una capa
pelicular y una trama no tejida es exponer las fibras que se extienden desde la trama no tejida. La patente
estadounidense con nimero 8.273.943 describe un articulo absorbente provisto de una hoja compuesta que
comprende una hoja de pelicula que tiene multiples poros formados en la misma, una masa de fibra estratificada
en una cara de la hoja de pelicula, en donde la masa de fibra tiene una seccidn saliente en la que una parte de la
masa de fibra sobresale a través de los multiples poros hacia la otra cara de la hoja de pelicula. El documento
WO2010/117636 describe una trama estratificada que tiene una trama no tejida y una pelicula polimérica
microtexturada, en donde la trama estratificada tiene una primera cara que comprende la pelicula polimérica que
tiene cubiertas y mechones que incluyen fibras que se extienden desde la trama no tejida. Cada una de las cubiertas
es una extension integral de la pelicula polimérica y tiene al menos un orificio que incluye una ubicacién de ruptura
en la pelicula polimérica por encima de la cual se extiende el mechdn. Las fibras expuestas que se extienden desde
la trama no tejida adquieren y retienen algo de fluido en los pequefios capilares que pueden existir entre las fibras,
lo que puede ser perceptible visualmente para el usuario del producto como una mancha no deseable.

Sin embargo, incluso con la formacién de macroorificios para mejorar el transporte de fluido en una red
microtexturada, todavia existe un desafio en el drenaje de fluidos, especialmente cuando la capa pelicular
polimérica tiene microsalientes, ya que el fluido tiende a quedar atrapado en valles entre los microsalientes.

Especialmente, cuando las microtexturas tienen la forma de elementos extendidos discretos como salientes, en el
caso de que la trama microtexturada se use como lienzo superior de articulos absorbentes, el fluido tiende a quedar
atrapado en valles entre los elementos extendidos discretos. El fluido atrapado puede ser perceptible visualmente
para el usuario del producto y el usuario puede interpretar erréneamente el manchado como una indicacién de que
la utilidad del producto se ha agotado, incluso cuando tal determinacién sea en realidad prematura.

Mientras tanto, la formacion posterior de macroestructuras en un estratificado microtexturado puede dafiar las microtexturas,
tales como los microsalientes en la superficie del estratificado, lo que puede deteriorar la suavidad de la superficie o afectar
negativamente al transporte de fluidos, ya que los sitios de gofrado se gofran en el plano cero del estratificado y se aplanan.
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Mientras tanto, la patente estadounidense con nimero 5.643.240 describe un revestimiento lateral corporal para
articulos absorbentes que comprende una capa pelicular con orificios y una capa de separacién que comprende un
material no tejido fibroso grueso adecuada para usar como material de recubrimiento que proporciona una velocidad
de penetraciéon de fluido mejorada y mitiga la rehumectacién al reducir el reflujo en la superficie del articulo
absorbente. El documento US 7.695.799 describe un estratificado perforado util como un lienzo superior para
articulos absorbentes que comprende capas primera y segunda y orificios perforados que se extienden a través de
al menos la primera capa, en donde la primera capa es un material no tejido que tiene filamentos de
aproximadamente 0,222 (0,2) a aproximadamente 1,66 tpf (15 dpf) o una pelicula formada que tiene un gramaje de
aproximadamente 15 a aproximadamente 50 g/m?y la segunda capa comprende una estructura absorbente fibrosa
no tejida que tiene un didmetro medio de poro himedo de entre aproximadamente 3 um y aproximadamente 50 ym.

Por lo tanto, existe la necesidad de una trama estratificada que proporcione un mejor drenaje de fluidos y suavidad.
Por lo tanto, existe otra necesidad de una trama estratificada que proporcione un mejor enmascaramiento de la mancha.

El documento EP 2095802 A1 describe un lienzo superior para un articulo absorbente que tiene una pluralidad de
salientes dispuestos para formar una pluralidad de canales de fluido abiertos. En una realizacién, el lienzo superior
esta hecho de una estructura de dos capas que tiene una capa no tejida y una capa pelicular de pléstico perforada.
El documento WO 2016/019521 A1 describe un método para fabricar una trama con orificios.

El documento US 2010/0255258 describe una trama estratificada que tiene una trama no tejida en relacién opuesta
con una pelicula polimérica. La trama estratificada tiene una primera cara que comprende la pelicula polimérica y
una pluralidad de mechones discretos que incluyen fibras integrales y que se extienden desde la trama no tejida.

Resumen de la invencién

En la presente memoria se describe una trama estratificada segln la reivindicacién 1 y un articulo absorbente segun
la reivindicacion 13.

Breve descripcion de los dibujos
La Figura 1 es una seccién transversal esquemética de una trama estratificada adecuada para la presente invencién.

La Figura 2A es una vista en perspectiva esquematica de una trama estratificada que tiene salientes segln la
presente invencion.

La Figura 2B es una vista en seccién transversal ampliada de la seccién 2A-2A de la Figura 2A.

La Figura 3 es una vista en planta de una parte ampliada de la trama estratificada que tiene un saliente que se
muestra en la Figura 2A.

La Figura 4A es una vista en perspectiva esquemética de una trama estratificada que tiene cavidades segln la
presente invencién.

La Figura 4B es una vista en seccién transversal ampliada de la seccién 4B-4B de la Figura 4A.

La Figura 5 es una representacion esquemética de un proceso para formar una trama estratificada de la presente invencién.
La Figura 6A es una representacidn esquematica de un proceso para formar otra trama estratificada de la presente invencion.
La Figura 6B es una representacidn esquematica de un proceso para formar otra trama estratificada de la presente invencion.

La Figura 7 es una representacién en seccién transversal de una parte de una unidad conformadora de segundos
elementos que forma una trama estratificada de la presente invencién.

La Figura 8 es una representaciéon esquematica de un diente ilustrativo para una unidad conformadora de segundos
elementos para producir una realizacién de tramas estratificadas de la presente invencién.

La Figura 9 es una representacion esquematica de otro diente ilustrativo para una unidad conformadora de
segundos elementos que forma otra realizacién de bandas estratificadas de la presente invencién.

La Figura 10 es una representacién esquematica de una configuracion de dientes en una unidad conformadora de
segundos elementos para producir una trama estratificada de la presente invencién.

La Figura 11A es una vista del acoplamiento entrelazado de una parte de una unidad conformadora de segundos
elementos para producir una realizacion de tramas estratificadas de la presente invencion.
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La Figura 11B es una vista de una parte de un primer miembro de una unidad conformadora de segundos elementos
en la Figura 11A.

La Figura 11C es una vista de una parte de un segundo miembro de una unidad conformadora de segundos
elementos en la Figura 11A.

La Figura 12 es una vista del acoplamiento entrelazado de una parte de una unidad conformadora de segundos
elementos que forma una trama estratificada de otra realizacién de la presente invencién.

La Figura 13A es una vista en planta de una imagen de microscopio electrénico de barrido de una cara de la pelicula
de una trama estratificada que tiene salientes segun la presente invencién.

La Figura 13B es una vista en planta de una imagen de microscopio electrénico de barrido de una cara no tejida de
la trama estratificada de la Figura 13A.

La Figura 14A es una vista en planta de una imagen de microscopio electrénico de barrido de una cara de la pelicula
de una trama estratificada que tiene salientes segun la presente invencién.

Las Figuras 14B-14D son vistas en planta de imagenes de microscopio electrénico de barrido de mayor magnitud
de la trama estratificada de la Figura 14A.

La Figura 15A es una vista en planta de una imagen de microscopio electrénico de barrido de una cara no tejida de
una trama estratificada que tiene cavidades segun la presente invencion.

La Figura 15B es una vista en planta de una imagen de microscopio electrénico de barrido de una cara de la pelicula
de la trama estratificada de la Figura 15A.

La Figura 16 es una vista en planta de una imagen microscdpica de una seccién transversal en la direccién de la
anchura de las cavidades de la trama estratificada de la Figura 15A.

La Figura 17A es una vista en planta de una imagen de microscopio electrénico de barrido de una cara no tejida de
una trama estratificada que tiene cavidades segun la presente invencion.

Las Figuras 17B-17D son vistas en planta de imagenes de microscopio electrénico de barrido de mayor magnitud
de la trama estratificada de la Figura 17A.

La Figura 18A es una vista en planta de una imagen de microscopio de luz de una cara de la pelicula de un lienzo
superior de estratificado de una toalla sanitaria disponible en el mercado.

La Figura 18B es una vista en planta de una imagen microscdpica de una seccién transversal de la trama de la Figura 18A.

La Figura 19 es una imagen microscépica en una cara de la pelicula de una trama estratificada de otra realizacién
segln la presente invencion.

La Figura 20 es una imagen microscépica de una capa pelicular de un estratificado.
La Figura 21A es una vista en perspectiva de una placa de penetracidn para la medicién del tiempo de captacion.
La Figura 21B es una vista en planta de la placa de penetracién de la Figura 21A.

La Figura 21C es una vista en planta de una seccion transversal en la direccién 21C-21C de la placa de penetracion
de la Figura 21B.

La Figura 21D es una vista en planta de parte de la placa de penetracién de la Figura 21B.

La Figura 21E es una vista en planta de una seccién transversal en la direccién 21E-21E de la placa de penetracion
de la Figura 21B.

La Figura 22 es una imagen microscéopica en una vista en planta de una toalla sanitaria segun la medicién de la
percepcién de las manchas.

La Figura 23 es una imagen microscépica en una vista en planta de otra toalla sanitaria segun la medicién de la
percepcién de las manchas.
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La Figura 24 es una imagen microscépica en una vista en planta de otra toalla sanitaria segun la medicién de

percepcién de manchas.

a

La Figura 25 es una imagen microscépica en una vista en planta de otra toalla sanitaria segun la medicién de

percepcién de las manchas.

a

La Figura 26 es una imagen microscépica en una vista en planta de otra toalla sanitaria segun la medicién de

percepcién de las manchas.

a

La Figura 27 es una imagen microscépica en una vista en planta de otra toalla sanitaria segun la medicién de

percepcién de manchas.

a

La Figura 28 es una imagen microscépica en una vista en planta de otra toalla sanitaria segun la medicién de

percepcién de las manchas.

a

La Figura 29 es una imagen microscépica en una vista en planta de otra toalla sanitaria segun la medicién de

percepcién de las manchas.

a

La Figura 30 es una imagen microscépica en una vista en planta de otra toalla sanitaria segun la medicién de

percepcién de las manchas.

a

La Figura 31 es una imagen microscépica en una vista en planta de una toalla sanitaria disponible en el mercado
segln la medicién de la percepcidn de las manchas.

La Figura 32 es una imagen microscépica en una vista en planta de otra toalla sanitaria segun la medicién de la
percepcién de las manchas.

La Figura 33 es una imagen microscépica en una vista en planta de otra toalla sanitaria segun la medicién de la
percepcién de las manchas.

Descripcion detallada de la invencién

El término “articulo absorbente” incluye articulos desechables tales como toallas sanitarias, salvaslips, tampones,
dispositivos interlabiales, apésitos para heridas, pafales, articulos para la incontinencia en adultos, pafios, y lo similar. Al
menos algunos de estos articulos absorbentes estan previstos para la absorcidn de liquidos corporales, tales como flujo
menstrual o sangre, descargas vaginales, orina y materia fecal. Los pafios pueden usarse para absorber liquidos
corporales, o pueden usarse para otros propésitos, tales como para limpiar superficies. Los diversos articulos absorbentes
arriba descritos comprenderan, de forma tipica, un lienzo superior permeable a los liquidos, un lienzo inferior impermeable
a los liquidos unido al lienzo superior, y un nlcleo absorbente colocado entre el lienzo superior y el lienzo inferior.

El término “nlcleo absorbente”, como se usa en la presente memoria, se refiere al componente del articulo
absorbente que es el principal responsable de almacenar liquidos. De este modo, el nicleo absorbente no incluye
de forma tipica el lienzo superior o el lienzo inferior del articulo absorbente.

El término “adyacente™, como se usa en la presente memoria, con referencia a caracteristicas o regiones, significa
cerca de o proximo a, e implica la ausencia de algo de la misma clase entre las caracteristicas o regiones.

El término “orificio”, como se usa en la presente memoria, se refiere a un agujero. Los orificios pueden perforarse
limpiamente a través de la trama de modo que el material que rodea los orificios quede en el mismo plano que la
trama antes de la formacién del orificio (un orificio “bidimensional”), o bien se forman orificios en los cuales al
menos parte del material que rodea los orificios se empuja fuera del plano de la trama. En este ultimo caso, los
orificios pueden parecerse a un saliente o depresion con un orificio en ellos, y en la presente memoria puede
denominarse orificio “tridimensional™, un subconjunto de orificios.

Eltérmino “componente” de un articulo absorbente, como se usa en la presente memoria, se refiere a un constituyente
individual de un articulo absorbente, tal como un lienzo superior, una capa de captacién, una capa de manejo de
liquidos, un nlcleo absorbente o capas de nlcleos absorbentes, lienzos inferiores y barreras tales como capas de
barrera y dobleces de barrera.

El término “direccién transversal a la maquina” o “DTM”, como se usa en la presente memoria, se refiere a la
trayectoria que es perpendicular a la direccién de maquina en el plano de la trama.

El término material “deformable”, como se usa en la presente memoria, es un material capaz de cambiar su forma
o densidad en respuesta a tensiones o tensiones aplicadas.
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El término “distinto”, como se usa en la presente memoria, significa distinto 0 no conectado. Cuando el término
“discreto” se usa en relacién con los elementos conformadores en un miembro conformador, tal como un rodillo, placa
y cinta significa que los extremos distales (o radialmente més externos) de los elementos conformadores son distintos
0 no conectados en todas las direcciones, incluso en las direcciones de maquina y transversal a la méquina (aun
cuando las bases de los elementos conformadores puedan formarse, por ejemplo, en la misma superficie de un rodillo).

El término “elementos conformadores™, como se usa en la presente memoria, se refiere a cualquier elemento en la
superficie de un miembro conformador tal como un rodillo, placa y cinta que es capaz de deformar una trama.

Se entiende, que el término “capa” usado en la presente memoria no se limita necesariamente a capas u hojas de
material individuales. Asi, la capa puede comprender estratificados o combinaciones de varias hojas o tramas del
tipo requerido de materiales. En consecuencia, el término “capa” incluye los términos “capas™y “en capas”.

El término “direcciéon de méquina” o “DM”, como se usa en la presente memoria, se refiere a la trayectoria que sigue
el material, tal como una trama, a través de un proceso de fabricacién.

El'término “macroscépico™ o “macro”, como se usa en la presente memoria, se refiere a caracteristicas o elementos
estructurales que son facilmente visibles y discernibles con claridad por una persona que tiene una visién 20/20
cuando la distancia perpendicular aproximada entre el ojo del observador y la trama es de 12 pulgadas (30 cm).
Por el contrario, el término “microscépico™ o “micro” se refiere a las caracteristicas que no son facilmente visibles
y discernibles claramente en esas condiciones.

El término “deformacion mecénica”, como se usa en la presente memoria, se refiere a procesos en los cuales se ejerce una
fuerza mecéanica sobre un material para formar estructuras bidimensionales o tridimensionales sobre una trama.

El término “rodeado” o “que rodea”, como se usa en la presente memoria, se refiere tanto a rodeado completa como
continuamente y rodeado discontinuamente por otras regiones y/u orificios.

Trama estratificada

Enla Figura 1, una trama 1 estratificada de la presente invencién, denominada de aqui en adelante simplemente trama
1, comprende una capa 20 no tejida que comprende una trama no tejida y una capa 21 pelicular polimérica que
comprende una pelicula polimérica. La capa 20 no tejida tiene una primera superficie 12 y una segunda superficie 14
y una capa 21 pelicular tiene una primera superficie 13 y una segunda superficie 15. La trama 1 tiene una direccidn
de la maquina (DM) y una direccién transversal a la maquina (DTM) tal como se conoce comlUnmente en la técnica de
la fabricacidén de tramas. Las capas se denominan en la presente memoria tramas de dos dimensiones generalmente
planas. Las capas 20 no tejidas y la capa 21 pelicular (y cualquier capa adicional) puede unirse mediante adhesivo,
unién térmica, unién ultrasénica y similares. La trama no tejida fibrosa y la pelicula pueden unirse aplicando la trama
no tejida sobre una pelicula extruida mientras la pelicula se extruye y aln esta fundida y al menos algunas fibras de
la trama no tejida se adhieren a la pelicula fundida. Segun se describe a continuacién, las capas constitutivas de la
trama 1 pueden unirse mediante un acoplamiento mecanico entrelazado resultante de la formacién de segundos
elementos, tales como salientes, cavidades, gofrado y cualquier combinacién de los mismos.

La trama 1 tiene una primera cara 3 y una segunda cara 5. El término “caras™ se usa segun el uso habitual de las tramas de
dos dimensiones generalmente planas, tales como el papel y peliculas que tienen dos caras cuando se encuentran en forma
generalmente plana. En la trama 1 que tiene elementos, dos superficies en un area de contacto plana pueden considerarse
la primera cara y la segunda cara, respectivamente, es decir, una superficie en el area de contacto en la cara de la capa
pelicular es una primera cara y una superficie en el area de contacto en la capa no tejida es una segunda cara.

La capa no tejida y la capa pelicular del estratificado de la presente invencién pueden tener una opacidad y los segundos
elementos pueden ser opacos, lo que es preferible para enmascarar el color del fluido absorbido. Para proporcionar un
nivel apropiado de opacidad, la capa no tejida puede contener un blanqueador, tal como TiO2 de no menos del 1 % en
peso de la capa no tejida. La capa pelicular puede contener un blanqueador, tal como TiO2 de no menos del 5 % en peso
de la capa pelicular. En una realizacion, la capa pelicular contiene un mayor nivel de blanqueador que la capa no tejida.

Capa no tejida
Una trama estratificada de la presente invencién comprende una capa no tejida que comprende una trama no tejida.

Como se utiliza en la presente memoria, el término “trama de material no tejido” se refiere a una trama con una
estructura de fibras o hebras individuales intercaladas, pero no en un disefio repetitivo, como en una tela tejida o
de punto, los que, de forma tipica, no tienen fibras orientadas al azar. Las bandas o telas no tejidas se han formado
a partir de muchos procesos, tales como, por ejemplo, los procesos de soplado por fusion, los procesos de unién
por hilatura, el entrelazado por chorros de agua, el tendido al aire y los procesos de bandas cardadas unidas,
incluida la unién térmica cardada y la unién por aire. El gramaje de telas no tejidas, habitualmente, se expresa en
gramos por metro cuadrado (g/m?). El gramaje de bandas de laminado es la suma del peso por unidad de superficie
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de las capas constitutivas y todos los componentes afiadidos. Los didmetros de las fibras se expresan usualmente
en micrémetros (um); el tamafio de las fibras también se puede expresar en denieres, que es una unidad de peso
por longitud de la fibra. El gramaje de las bandas estratificadas adecuadas para su uso en la presente invencion
puede variar de 10 g/m? a 500 g/m?, dependiendo del uso final de la trama estratificada segln la presente invencion.

Las fibras constituyentes de la banda no tejida pueden comprender polimeros tales como polietileno, polipropileno,
poliéster, y mezclas de los mismos. Las fibras pueden comprender celulosa, rayén, algodén u otros materiales
naturales o mezclas de polimeros y materiales naturales. Las fibras también pueden comprender un material
superabsorbente, tal como poliacrilato o cualquier combinaciéon de materiales adecuados. Las fibras pueden ser
monocomponentes, bicomponentes y/o biconstituyentes, no redondas (p. €j., fibras de canal protrusivo), y pueden
tener dimensiones principales de seccién transversal (p. ej., didmetro para fibras redondas) que oscilen entre 0,1-
500 um. Las fibras constituyentes de la banda precursora no tejida pueden ser también una mezcla de diferentes
tipos de fibras, que difieren en caracteristicas tales como la quimica (p. ej., polietileno y polipropileno), los
componentes (mono- y bi-), los denier (micro denier y >20 denier), la forma (es decir, protrusiva y redonda) y
similares. Las fibras constituyentes pueden oscilar de aproximadamente 0,1 denier a aproximadamente 400 denier.

Como se utiliza en la presente memoria, el término “polimero” generalmente incluye, aunque no de forma limitativa,
homopolimeros, copolimeros tales como, por ejemplo, copolimeros de bloque, de injerto, aleatorios y alternantes,
terpolimeros, etc., y mezclas y modificaciones de los mismos. Ademas, salvo que se encuentre limitado de otra
manera en particular, el término “polimero™ incluye todas las posibles configuraciones geométricas del material.
Las configuraciones incluyen, aunque no de forma limitativa, simetrias isotactica, atactica, sindiotactica y aleatorias.

Como se utiliza en la presente memoria, el término fibra “monocomponente” se refiere a una fibra formada a partir de uno o
mas extrusores utilizando Unicamente un polimero. No se pretende excluir fibras formadas a partir de un polimero al que se
afiaden pequefias cantidades de aditivos para obtener coloracién, propiedades antiestaticas, lubricacion, naturaleza hidréfila,
etc. Estos aditivos, por ejemplo, diéxido de titanio para la coloracién, estan presentes generalmente en una cantidad inferior
a aproximadamente 5 por ciento en peso y de forma mas tipica a aproximadamente 2 por ciento en peso.

Como se utiliza en la presente memoria, la expresién “fibras bicomponentes™ se refiere a fibras que se han formado con al
menos dos polimeros diferentes extrudidos en extrusores independientes pero hiladas juntas para formar una fibra. Las
fibras de bicomponentes son también a veces denominadas fibras conjugadas o fibras de multicomponente. Los polimeros
se disponen en diferentes zonas colocadas de forma sustancialmente constante en la seccién transversal de las fibras de
bicomponente y se extienden continuamente a lo largo de la longitud de las fibras de bicomponente. La configuracién de
estas fibras bicomponente puede ser, por ejemplo, una disposiciéon en vaina/nucleo en donde un polimero esta rodeado por
otro o puede ser una disposicién lado-a-lado, una disposicién en torta o una disposicién tipo “islas-en-el-mar”.

Como se utiliza en la presente memoria, la expresién “fibras biconstituyentes™ se refiere a fibras que se han formado
a partir de al menos dos polimeros extrudidos en el mismo extrusor como una mezcla. Las fibras de biconstituyente
no tienen los diversos componentes poliméricos dispuestos en zonas diferentes colocadas de manera relativamente
constante en el area de seccién transversal de la fibra y los diferentes polimeros habitualmente no estan de forma
continua a lo largo de toda la longitud de la fibra, formando habitualmente fibrillas que comienzan y terminan de
forma aleatoria. Las fibras de biconstituyente se denominan a veces también fibras de multiconstituyente.

Como se usa en la presente memoria, la expresion “fibras no redondeadas™ describe fibras que tienen una seccién
transversal no redondeada, e incluye “fibras conformadas™y “fibras de canal protrusivo”. Dichas fibras pueden ser
sélidas o huecas, y pueden ser trilobulares, con forma de delta y son preferiblemente fibras que tienen canales
protrusivos sobre sus superficies externas. Los canales protrusivos pueden tener diferentes formas en seccién
transversal, tales como en “forma de U”, en “forma de H”, en “forma de C”y en “forma de V.

Una capa no tejida puede comprender fibras que tengan propiedades de alargamiento suficientes para tener
porciones alargadas. Las porciones alargadas se forman impulsando las fibras fuera del plano en la direccién Z en
porciones discretas y localizadas de la capa no tejida. El empuje fuera del plano puede deberse al desplazamiento
de las fibras, es decir, las fibras pueden moverse con respecto a otras fibras y ser “empujadas”, por asi decirlo,
fuera del plano. Mas a menudo, sin embargo, para la mayoria de las capas no tejidas adecuadas para el estratificado
segun la presente invencién, el empuje fuera del plano se debe a que las fibras han sido al menos parcialmente
estiradas plasticamente y deformadas permanentemente.

La capa no tejida util para la trama estratificada segun la presente invencién puede comprender una trama no tejida
compuesta por fibras orientadas de forma sustancialmente aleatoria. Por “orientadas de forma sustancialmente
aleatoria” se entiende que, debido a las condiciones de procesamiento de la banda precursora no tejida, habra una
mayor cantidad de fibras orientadas en la direccién MD que en la CD, o viceversa.

La capa no tejida puede tener un gramaje de entre y aproximadamente 60 g/m?, entre aproximadamente 12 g/m? y
aproximadamente 25 g/m?, o entre aproximadamente 12 g/m? y aproximadamente 18 g/m2. En general, el material no
tejido, especialmente el material no tejido ligado por hilado, de mayor gramaje reduce la velocidad de captacion,
aunque puede aumentar el enmascaramiento de manchas.
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En una realizacion de la presente invencidn, la capa no tejida Utiles comprende una distancia media entre dos fibras
adyacentes en una direccion z superior a aproximadamente 55 um, o en el intervalo de aproximadamente 60 a
aproximadamente 200 um, cuando se mide segln la medicién de la distancia entre fibras descrita en la presente memoria
descriptiva. Cuando la capa no tejida comprende material no tejido cardado, se puede producir el material no tejido cardado
para tener una distancia media entre dos fibras adyacentes en una direccién z superior a aproximadamente 55 pm
optimizando las condiciones de produccién tales como temperatura de flujo de aire del horno, presién de aire caliente y
tensién de trama no tejida cuando la trama pasa a través del horno y/o rodillos de calandrado para aumentar un espesor del
material no tejido. Por ejemplo, cuanto mayor sea la temperatura de flujo de aire del horno, menor seré el calibre del material
no tejido y cuanto mayor sea la presién de aire caliente, menor sera el calibre para el material no tejido. Ademés, una tensién
de banda més fuerte puede dar como resultado un calibre inferior del material no tejido. En un ejemplo, la banda no tejida
es material no tejido cardado formado a partir de un polimero que tiene un espesor de fibra de no menos de 5 denier.

Capa pelicular

Una trama estratificada de la presente invencién comprende una capa pelicular que comprende una pelicula
polimérica. La pelicula polimérica comprende una pluralidad de primeros elementos.

La pelicula polimérica que tiene primeros elementos puede proporcionarse con el uso de cualquier proceso
conocido en la técnica. La pelicula polimérica con primeros elementos proporcionara a las superficies exteriores de
la trama una textura mas suave y similar a la tela, le dara a la trama un aspecto mas parecido a la tela y aumentara
el espesor total de la trama. Los ejemplos de procesos de primeros elementos conformadores incluyen, aunque no
de forma limitativa, los siguientes: deformacién mecanica, flocado, ultrasonido, delaminacién de fusiones viscosas
de superficies porosas, cepillado y cualquier combinacién de los mismos.

La capa pelicular puede tener un gramaje de entre aproximadamente 8 g/m? a aproximadamente 35 g/m? de entre
aproximadamente 10 g/m? a aproximadamente 20 g/m?, o de entre aproximadamente 10 g/m? a aproximadamente
14 g/m2. O bien, la capa pelicular puede tener un gramaje de entre aproximadamente 8 g/m? a aproximadamente
20 g/m?, de entre aproximadamente 10 g/m? a aproximadamente 18 g/m? o de entre aproximadamente 12 g/m? a
aproximadamente 15 g/m2. Si la segunda trama precursora tiene un gramaje superior a 20 g/m? puede no
obtenerse la suavidad deseable de los estratificados. Si la pelicula tiene un gramaje inferior a 8 g/m?2, puede
desgarrarse durante el uso de articulos absorbentes que tienen el estratificado de la presente invencién.

La capa pelicular puede tener una integridad suficiente para ser conformada en la trama estratificada mediante el
proceso, especialmente cuando la trama estratificada tiene segundos elementos ademés de los primeros elementos.
Puede tener propiedades de alargamiento suficientemente altas, tal como la capacidad de estiramiento en relacién
con la capa no tejida a una temperatura de proceso, especialmente a la temperatura de una etapa de conformacién
de salientes descrita en detalle a continuacién, de tal manera que al experimentar la tensidén de las fibras de la capa
no tejida que se impulsa fuera del plano en la direccién de la capa pelicular, la capa pelicular no se rompe ni sufre
rotura, p. ej., mediante rasgado debido a un fallo extensional, de modo que la mayoria de los segundos elementos no
tienen ninguna rotura de material entre dos primeros elementos adyacentes descritos en detalle més adelante.

Primeros elementos

La trama estratificada segln la presente invencién comprende una pluralidad de primeros elementos que se extienden
desde la pelicula polimérica. Los primeros elementos pueden tener extremos proximales abiertos, extremos distales
abiertos o cerrados y paredes laterales. Los primeros elementos pueden extenderse hacia fuera desde la primera cara
de la trama estratificada. Sin desear quedar ligado a teoria alguna, se cree que los primeros elementos que se
extienden hacia arriba desde la pelicula polimérica proporcionan suavidad y confort general a la piel cuando una capa
pelicular desde la que se extienden los primeros elementos es una capa orientada hacia la piel en articulos
absorbentes, ya que puede limitar que la pelicula con salientes entre en contacto directo con la piel.

Los primeros elementos proporcionan microtextura a la trama estratificada. Los primeros elementos pueden ser,
por ejemplo, microorificios o microburbujas, ejemplos de los cuales se describen en la patente US-7.454.732,
otorgada a Stone y col. y la patente US-4.839.216 otorgada a Curro y col., patente US-4.609.518 otorgada a Curro
y col. Como ejemplo, los primeros elementos pueden ser microorificios, los orificios tienen un area de entre
aproximadamente 0,01 mm? y aproximadamente 0,78 mm?.

Los primeros elementos pueden ser, ademas, salientes con orificios, salientes sin orificios o fibrillas para
proporcionar textura que proporcione una impresion téctil de suavidad. La suavidad es beneficiosa cuando las
tramas se usan como lienzos superiores en articulos absorbentes desechables. En las Figuras 13A, 14A-14D y
17A-17D, la trama 1 segun la presente invencién es eficaz para conservar los primeros elementos 4 incluso cuando
los segundos elementos 7 se conforman en tramas precursoras que tienen los primeros elementos 4.

En una realizacién, los primeros elementos son elementos extendidos discretos que tienen un diametro mas corto
que un eje secundario de macroorificios formados en la trama de la presente invencién. En una realizacién no
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limitativa, los elementos extendidos discretos tienen un diametro menor que aproximadamente 500 micrémetros;
los elementos extendidos distintos pueden tener una relacién dimensional de al menos aproximadamente 0,2; y/o
la banda comprende al menos aproximadamente 95 elementos extendidos discretos por centimetro cuadrado. Las
referencias que describen dicha pluralidad de elementos extendidos discretos incluyen los documentos WO
01/76842; WO 10/104996; WO 10/105122; WO 10/105124 y US20120277701A1.

Los elementos extendidos discretos con extremos abiertos pueden formarse aplicando vacio de alta presion contra la
superficie de formacion del miembro de conformacién contra el que se forma la capa de trama. Dichos métodos de
apertura se conocen como “conformacion al vacio” y se describen con mayor detalle en la patente US-4.463.045. Los
ejemplos de deformacién mecénica se describen en las patentes US-4.798.604, 4.780.352, 3.566.726, 4.634.440, WO
97/40793 y la patente europea nim. 525.676. Ejemplos de flocado se describen en WO 98/42289, WO 98/36721 y en
la patente europea 861.646. Ejemplos de procesos con ultrasonidos se describen en la patente US-5.269.981. Se
describen ejemplos de delaminacién de fundidos viscosos en US-3.967.623, y WO 99/06623. Se describen ejemplos
de lanilla estampada en la patente US-5.670.110. Se describen ejemplos de cepillado en WO 99/06623.

Segundos elementos

Una trama estratificada segln la presente invencién comprende una pluralidad de segundos elementos. Los
segundos elementos son macrocaracteristicas y se seleccionan del grupo que consiste en gofrados, cavidades y
combinaciones de los mismos. El segundo elemento comprende preferiblemente una pared lateral arqueada. El
segundo elemento es una estructura macroscépica.

Los segundos elementos son discretos y pueden ser de cualquier configuracion adecuada. Las configuraciones adecuadas
para los segundos elementos incluyen, aunque no de forma limitativa, caracteristicas que tienen configuraciones de vista en
planta incluyendo circular, oval, en forma de reloj de arena, en forma de estrella, poligonal y similares, y combinaciones de
las mismas. En la presente memoria, el término “poligonal” incluye poligonal con esquinas redondeadas. Las formas
poligonales incluyen, aunque no de forma limitativa, triangular, cuadrilateral, hexagonal, octogonal o trapezoidal. Los
segundos elementos pueden estar dispuestos en un patrén escalonado. En una realizacién, los segundos elementos tienen
una vista en planta sustancialmente cuadrilateral, tal como una forma rectangular, cuadrada y de rombo. Se prefieren los
segundos elementos en forma de rombo en una matriz escalonada, ya que las formas pueden estar bien anidadas y
minimizar el area 8 de contacto entre los segundos elementos adyacentes.

Los segundos elementos pueden tener un eje principal y un eje secundario perpendicular al eje principal. En una
realizacién, el eje principal de los segundos elementos es sustancialmente paralelo a la DM de una trama 1
estratificada de la presente invencién. En otra realizacién, los segundos elementos son sustancialmente paralelos
ala DTM de la trama 1. En otra realizacién, el eje principal de los segundos elementos esta orientado en un angulo
con relacién a la DM de la trama 1. A pesar de los términos de ejes “principal” y “secundario”, se pretende indicar
que un eje principal y un eje secundario puedan tener una longitud idéntica.

La zona de vista en planta de un segundo elemento individual, en algunas realizaciones de la trama estratificada de
la presente invencién puede ser superior o igual a aproximadamente 0,25 mm?, 0,5 mm?2, 1 mm?, 5 mm?, 10 mm?, o
15 mmZ. El nimero de segundos elementos por region unitaria de la trama estratificada de la presente invencion, es
decir, la densidad de los segundos elementos, puede variar de aproximadamente 5-60 segundos elementos/cm?. En
una realizacién, la trama estratificada puede comprender segundos elementos con una densidad de segundo elemento
de aproximadamente 5 a aproximadamente 60, o de aproximadamente 10 a aproximadamente 50, o de
aproximadamente 20 a aproximadamente 40 segundos elementos/cm? de trama. Puede haber al menos 20 segundos
elementos/cm? de trama, dependiendo del uso final de la trama. En general, la densidad del segundo elemento no
necesita ser uniforme en todo el area de la trama estratificada de la presente invencién, pero los segundos elementos
pueden ser solo en determinadas regiones de la trama, tales como en regiones que tienen formas predeterminadas.

La extensién de la pelicula polimérica en los segundos elementos puede ir acompafiada de un estiramiento de la
pelicula y una reduccién general del grosor de la pelicula. El estiramiento y la reduccién del grosor de la pelicula
pueden dar lugar a una mejora del manejo de fluido a medida que los extremos distales abiertos de los primeros
elementos se agrandan y a una mejora de la suavidad, ya que la pelicula delgada tiene propiedades de médulo
reducidas que proporcionan la percepcion de suavidad a los usuarios al tocar la trama estratificada.

En las Figuras 2A y 2B que muestran los segundos elementos 7, los salientes 7P en este caso y las Figuras 4A y 4B que
muestran los segundos elementos 7, las cavidades 7R en este caso, los segundos elementos 7 pueden ser extensiones
integrales de la pelicula polimérica 21. Como se usa en la presente memoria, el término “integral”, como “extensién
integral”, cuando se usa para segundos elementos, tales como salientes y cavidades, se refiere al sustrato que forma el
saliente que se origina en la pelicula polimérica. Por lo tanto, el segundo elemento puede ser un sustrato alargado
deformado plasticamente de la pelicula polimérica y, por lo tanto, parte integra con la pelicula polimérica.

En la Figura 3, el segundo elemento 7 puede tener una longitud y una anchura. La longitud del segundo elemento 7 es una

longitud en un eje principal del segundo elemento 7. El segundo elemento 7 puede tenertambién una anchura tomada como
la dimensién méaxima del segundo elemento 7 medida ortogonal con respecto a la longitud 61 del segundo elemento 7.
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En las Figuras 2B y 4B, el segundo elemento 7 puede tener una base 71 en el mismo plano de la primera cara de
la trama 1 estratificada. El segundo elemento 7 se extiende integralmente desde la base 71. La base 71 puede ser
mas ancha que una seccién transversal vertical del segundo elemento 7 alejada de la base 71. Es decir, una
anchura o una longitud de la base 71 pueden ser mas largas que una anchura o una longitud en una seccién
transversal del segundo elemento 7 alejada (es decir, por encima o por debajo) de la base 71.

Los segundos elementos 7 de la trama 1 pueden mejorar el drenaje de fluidos. Sin desear quedar ligado a teoria alguna, se
cree que el drenaje de fluidos puede mejorarse mediante la pared lateral arqueada o inclinada de los segundos elementos
y un area muy pequefia de meseta en la parte superior (cuando los segundos elementos son salientes) o en el area inferior
10 (cuando los segundos elementos son cavidades o gofrados) en la estructura tridimensional del segundo elemento 7.

La mejora del drenaje puede dar lugar a la reduccién de las manchas perceptibles en la cara superior del producto
de articulo absorbente que tiene un lienzo superior que comprende la trama estratificada de la presente invencién.
La reduccién de manchas puede ayudar a los usuarios a evitar tener que reemplazar prematuramente los productos
de articulos absorbentes. Por otra parte, proporciona un lienzo superior limpio y seco perceptible, asi como un buen
rendimiento absorbente perceptible.

Si la pelicula polimérica comprende un blanqueador tal como diéxido de titanio, los segundos elementos 7 pueden
ser mas eficaces para ocultar materiales. Dichos segundos elementos 7 pueden mantener mejor un color perceptible
de blanco, que muchos consumidores asocian con la limpieza.

La capa 21 pelicular polimérica puede tener un grosor t de pelicula polimérica y el segundo elemento 7 puede tener un grosor
pt de segundo elemento. Dado que los segundos elementos 7 son extensiones integrales de la capa 21 pelicular polimérica
y se forman estirando la pelicula polimérica fuera del plano de la primera cara 3 de la trama 1, el grosor pt de segundo
elemento de una parte del segundo elemento 7 puede ser inferior al grosor t de pelicula polimérica. Es decir, la pelicula
polimérica que se alarga para conformar un segundo elemento 7 se adelgaza al menos en una parte del segundo elemento
7 con respecto a la parte plana de la pelicula polimérica desde la que se extiende el segundo elemento 7. El grosor pt de
segundo elemento en una parte distal del segundo elemento 7 puede ser aproximadamente igual o inferior al grosor t de
pelicula polimérica y el grosor pt de segundo elemento en una parte del segundo elemento 7 entre la parte distal del segundo
elemento 7 y la pelicula polimérica puede ser inferior al grosor t de pelicula polimérica. El adelgazamiento del segundo
elemento 7 puede proporcionar al segundo elemento 7 un tacto suave para la piel. El segundo elemento 7, a medida que se
estira la pelicula polimérica, tiene al menos un primer elemento que tiene un extremo distal abierto agrandado que da como
resultado una captacion de fluido mas répida. Al decir que un primer elemento tiene un extremo distal abierto agrandado, se
quiere decir que el primer elemento tiene un extremo distal abierto que es mas grande que un extremo distal abierto original.

Los segundos elementos 7 pueden no romperse ni sufrir rotura, p. ej., mediante rasgado debido a un fallo
extensional de la pelicula polimérica, de modo que la mayoria de los segundos elementos 7 pueden no tener
ninguna rotura de material entre dos primeros elementos adyacentes, especialmente en una base 71.

Las tramas precursoras primera y/o segunda pueden tener una opacidad y los segundos elementos pueden ser opacos, lo
que es preferible para enmascarar el color del fluido absorbido. Para proporcionar un nivel apropiado de opacidad, la capa
20 no tejida puede contener un blanqueador, tal como TiO2 de no menos del 1 % en peso de la capa 20 no tejida. La capa
21 pelicular polimérica puede contener un blanqueador, tal como TiO2 de no menos del 5 % en peso de la capa polimérica
21. En una realizacién, la capa 21 pelicular polimérica contiene un mayor nivel de blanqueador que la capa 20 no tejida.

El segundo elemento 7 comprende uno o mas de un primer elemento 4. Al menos algunos de los segundos
elementos pueden tener primeros elementos que tienen extremos abiertos distales estirados y agrandados.

En algunas realizaciones, al menos un primer elemento 4 en los segundos elementos 7 tiene un extremo distal abierto mas
grande que al menos un primer elemento 4 en un area 8 de contacto adyacente. Como se usa en la presente memoria, el
término “area de contacto adyacente” se refiere a un area de contacto ubicada entre dos cavidades adyacentes. Por lo tanto,
al decir que al menos un primer elemento 4 en el segundo elemento 7 tiene un extremo distal abierto mas grande que al
menos un primer elemento 4 en un area 8 de contacto adyacente, se quiere decir que al menos un primer elemento 4 en un
segundo elemento 7 tiene un extremo distal abierto méas grande que al menos un primer elemento 4 en un area de contacto
ubicada entre el segundo elemento 7 y otro segundo elemento 7 adyacente al segundo elemento 7. En las Figuras 13A,
14A-14D y 17A-17D, latrama | de la presente invencion puede comprender al menos dos segundos elementos 7 adyacentes,
respectivamente, tener al menos un primer elemento que tiene un extremo distal abierto al menos 1,5 veces, o al menos 2
veces, 0 al menos 3 veces méas grande que el extremo abierto distal mas grande de un primer elemento ubicado en una
superficie entre los dos segundos elementos adyacentes. En una realizacién, la trama de la presente invencién comprende
al menos tres segundos elementos adyacentes, respectivamente, tiene al menos un primer elemento que tiene un extremo
distal abierto al menos 1,5 veces mas grande que el extremo abierto distal mas grande de un primer elemento en una
superficie rodeada de los tres segundos elementos adyacentes. En otra realizacién, la trama de la presente invencidn
comprende al menos cuatro segundos elementos adyacentes, respectivamente, tiene al menos un primer elemento que
tiene un extremo distal abierto al menos 1,5 veces més grande que el extremo abierto distal més grande de un primer
elemento en una superficie rodeada de los cuatro segundos elementos adyacentes.
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Salientes

En las Figuras 2A y 2B, en algunos ejemplos, los segundos elementos son salientes 7P. El segundo elemento 7,
un saliente 7P en este caso, tiene una base 71 en el mismo plano de la primera cara 3 de la trama 1. En las Figuras
13Ay 14A-14D, la formacion de salientes 7P como segundos elementos 7 puede tener un extremo abierto estirado
y agrandado de los primeros elementos 4 en el segundo elemento 7, lo que permite una captacién de fluido mas
réapida, ya que puede hacer que mas fibras del material no tejido entren en contacto directo con el fluido.

El saliente 7P en la trama 1 también puede ser mejor en el enmascaramiento de manchas. Las fibras originadas en
la capa 20 no tejida, donde puede retenerse el fluido recogido por la trama 1 estratificada, no estan expuestas por
encima del saliente 7P, lo que puede hacer que la trama 1 parezca menos roja.

En algunos ejemplos, como se describe a continuacién, otra caracteristica del saliente 7P puede ser su estructura
generalmente abierta caracterizada por un area de huecos definida en el interior del saliente 7P, como se muestra en
la Figura 2B. Por “area de huecos” no se entiende un area completamente libre de cualesquiera fibras; el término
significa una descripcién general del aspecto general del saliente 7P. Por lo tanto, puede ser que en algun saliente 7P
al menos una fibra alargada de la capa 20 no tejida pueda estar presente en el area de huecos. A partir de la
descripcién de la trama 1 que comprende una capa 20 no tejida, en general, las partes alargadas 6 comprenden fibras
18 que se extienden desde la capa 20 no tejida. Las partes alargadas 6 no se extienden por encima del saliente 7P.

El saliente 7P no se rompe ni sufre rotura, p. ej., mediante rasgado debido a un fallo extensional de la pelicula polimérica,
de modo que la mayor parte del saliente 7P no tiene ninguna rotura de material entre dos primeros elementos adyacentes,
especialmente en una base 71 de saliente. Al decir que la mayoria de los salientes no tienen ninguna rotura de material
entre dos primeros elementos adyacentes, se quiere decir que al menos mas del 60 % de los salientes por 1 cm? de
trama estratificada no tienen ninguna rotura de material entre dos primeros elementos adyacentes.

Cavidades

En las Figuras 4A y 4B, en las realizaciones, los segundos elementos 7 son cavidades 7R formadas hacia dentro
desde la primera cara de la trama 1 hacia la segunda cara de la trama 1. Un érea inferior 10 de la cavidad 7R puede
estar por debajo de la segunda cara 5 de la trama 1. El &rea inferior 10 puede comprender un area de meseta. En
algunas realizaciones, el area inferior 10 de la cavidad 7R es de aproximadamente 0,05 mm? a aproximadamente
15 mm?, o de aproximadamente 0,1 mm? a aproximadamente 3 mm?. El area inferior 10 puede ser cdncava hacia
abajo, de modo que haya un area de meseta muy pequefia que pueda evitar que el fluido quede atrapado entre los
primeros elementos del area inferior 10. En tales realizaciones, en las Figuras 15A-17D, las cavidades 7R pueden
extenderse por debajo de la segunda cara 5 de la trama 1, de modo que un é&rea inferior 10 de la cavidad 7R estéa por
debajo de la segunda cara 5 de la trama 1. En algunos ejemplos, las cavidades 7R pueden extenderse al menos
aproximadamente 50 um por debajo de la segunda cara 5 de la trama 1.

En las Figuras 15A y 16, en una realizacién de la presente invencién, la formacién de cavidades 7R hace que el area
de contacto tenga bordes inclinados y arqueados debido a los dientes disefiados especificamente como se explica en
detalle mas adelante. La formacién de arcos inclinados en el area de contacto entre las cavidades también ayuda a
drenar el fluido de los valles entre los primeros elementos 4. De forma adicional, la extensién de la pelicula polimérica
en las cavidades 7R puede ir acompafiada de un estiramiento de la pelicula y una reduccién general del grosor de la
pelicula. El estiramiento y la reduccidn del grosor de la pelicula pueden dar lugar a una mejora del manejo del fluido,
ya que los extremos abiertos de los primeros elementos 4 pueden agrandarse. Los extremos abiertos agrandados de
los primeros elementos 4 ayudan a que mas fibras del material no tejido entren en contacto directamente con el fluido.

Ademés, como se muestra en las Figuras 16A y 17A-17D, los primeros elementos 4 situados en macroestructuras, las
cavidades 7R en este caso, que pueden dafiarse durante la formacién de las macroestructuras, no estan expuestos en
o por encima de ninguna de las caras de la trama 1, por lo que la suavidad de la superficie de la trama 1 no se deteriora.
Orificios

En la Figura 19, en otros ejemplos, los segundos elementos 7 pueden ser orificios. Los orificios pueden formarse
hacia dentro desde la primera cara 3 de la trama hacia la segunda cara de la trama 1.

Area de contacto
La trama estratificada segun la presente invencién comprende un érea de contacto que rodea los segundos

elementos. En las Figuras 15A-15D y 17A-17D, el area 8 de contacto comprende al menos un primer elemento 4,
0 al menos dos primeros elementos 4.
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Terceros elementos

La trama estratificada segun la presente invencién comprende una pluralidad de terceros elementos. Los terceros
elementos son macrocaracteristicas y pueden seleccionarse del grupo que consiste en orificios, gofrados, cavidades y
una combinacién de los mismos. Los terceros elementos pueden ser planos y bidimensionales o tridimensionales. Por
“plana” y “de dos dimensiones” se entiende, simplemente, que la trama es plana con respecto a la trama 1, que tiene
una direccién Z fuera de plano distinta de manera tridimensional debido a la formacién de los terceros elementos. No se
pretende que “plana”y “de dos dimensiones™ impliquen ninguna planitud, suavidad o dimensionalidad especificas. Cada
uno de los terceros elementos puede formarse entre dos segundos elementos adyacentes. Las descripciones
proporcionadas con respecto al tamafio y la densidad de los segundos elementos son aplicables a los terceros elementos.

En una realizacién donde la trama estratificada de la presente invencién se usa como un lienzo superior en un
articulo absorbente, tal como una toalla sanitaria, los terceros elementos pueden estar presentes solamente en la
regién que se corresponde con la parte central del articulo donde se produce la entrada de fluido.

Aparato y método para fabricar una trama estratificada

Los primeros elementos 4 y, opcionalmente, los segundos elementos 7 de la trama 1 pueden formarse usando
cualquier proceso conocido en la técnica. Los ejemplos de dichos procesos incluyen, aunque no de forma limitativa,
los siguientes: conformacién al vacio, deformaciéon mecanica, ultrasonido, corte longitudinal, laminacién en anillo y
cualquier combinacién de los mismos.

Los métodos de conformacion al vacio, deformaciéon mecanica y ultrasonido se describen anteriormente. Con respecto
al método por ultrasonidos, se describen métodos adicionales en las patentes US-5.269.981 y 5.269.981. Se describen
métodos de corte adecuados en la publicacién PCT WO 97/31601. En una realizacién, los segundos elementos de la
presente invencién pueden formarse mediante un proceso de deformacién mecanica. El proceso de deformacion
mecénica puede llevarse a cabo en cualquier aparato adecuado que puede comprender cualquier tipo adecuado de
estructura conformadora. Los tipos adecuados de estructuras conformadoras incluyen, pero no se limitan a: un par de
rodillos que definen una linea de agarre entre ellos; pares de placas; tramas, etc. El uso de un aparato con rodillos
puede ser beneficioso en el caso de procesos continuos, particularmente aquellos en los que la velocidad del proceso
es de interés. Aunque los aparatos se describiran en la presente memoria por conveniencia principalmente en términos
de rodillos, debe entenderse que la descripcién seré aplicable a estructuras conformadoras que comprendan un
elemento de conformacién que tenga cualquier otra configuracién adecuada.

Los rodillos de un proceso de deformacién mecénica que conforman los primeros elementos y/o los segundos elementos
y opcionalmente los terceros elementos descritos en la presente memoria son tipicamente generalmente cilindricos. El
término “generalmente cilindricos”, como se usa en la presente memoria, abarca rodillos que no solo son perfectamente
cilindricos sino, ademas, rodillos cilindricos que pueden tener elementos en su superficie. El término “generalmente
cilindricos™ incluye, ademas, rodillos que pueden tener un diametro menor, tal como en la superficie del rodillo cerca de
los extremos del rodillo. Ademas, los rodillos son, de forma tipica, rigidos (es decir, practicamente no deformables). El
término “practicamente no deformable™, como se usa en la presente memoria, se refiere a rodillos que tienen superficies
(y cualquier elemento en ellas) que, de forma tipica, no se deforman ni comprimen en las condiciones usadas para llevar
a cabo los procesos descritos en la presente memoria. Los rodillos pueden fabricarse de cualquier material adecuado
que incluye, aunque no de forma limitativa, acero, aluminio o plastico rigido. El acero puede fabricarse de acero resistente
a la corrosion y acero resistente al desgaste, tal como acero inoxidable. Al menos uno de los rodillos puede calentarse o
estar calentado. Si se calientan, debe tenerse en cuenta los efectos de expansién térmica segln practicas bien conocidas
por un experto en la técnica de procesos termomecénicos.

Los rodillos de un proceso de deformacién mecanica que conforman los segundos elementos 7 y opcionalmente los terceros
elementos descritos en la presente memoria tienen superficies que pueden estar provistas de elementos conformadores que
comprenden: elementos macho tales como salientes discretos tales como dientes; elementos hembra, tales como
cavidades, tales como huecos distintos en la superficie de los rodillos; o cualquier combinacién de los mismos. Los elementos
hembra pueden tener una superficie inferior (que puede denominarse como depresiones o cavidades) o pueden estar en
forma de orificios (a través de orificios en la superficie de los rodillos). En algunas realizaciones, los elementos conformadores
en los miembros, tales como los rodillos de la unidad conformadora pueden comprender el mismo tipo general (es decir, los
componentes opuestos pueden tener elementos conformadores en ellos 0 combinaciones de elementos conformadores y
de acoplamiento). Los elementos conformadores pueden tener cualquier configuracién adecuada. Un tipo de elementos
macho Utiles en la presente invencién son los dientes que tienen una base en una forma generalmente poligonal, tal como
una forma octogonal, hexagonal y cuadrilatera, y que tienen una longitud en seccién transversal y un ancho en seccién
transversal. Los dientes pueden tener cualquier relacién de aspecto adecuada entre su longitud transversal y su anchura
transversal para conformar estructuras macroscépicas en una trama. En una realizacién, los dientes tienen una base de
forma generalmente hexagonal. En otra realizacion, los dientes tienen una base, generalmente, de forma cuadrilatera.

Los elementos macho pueden tener puntas planas, redondeadas o afiladas. En determinadas realizaciones, las formas de

los elementos hembra pueden diferir de las formas de cualquier elemento macho de acoplamiento. En determinadas
realizaciones, los elementos hembra pueden configurarse para acoplarse con uno 0 mas elementos macho.
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Un estratificado de una realizacién de la presente invencién puede producirse estratificando una trama (capa) no tejida
y una pelicula polimérica para obtener una trama estratificada precursora y conformando los primeros elementos.
Alternativamente, una trama estratificada de la presente invencién puede producirse estratificando una trama (capa)
no tejida y una pelicula polimérica que tiene una pluralidad de primeros elementos. La trama (capa) no tejida y la
pelicula polimérica pueden proporcionarse directamente desde sus respectivos procesos de fabricacién de trama o
indirectamente desde los rodillos de suministro y moverse en la direcciébn de maquina hasta el proceso de
estratificacién. En la Figura 5, un proceso ilustrativo para producir una trama 1 estratificada de la realizacién comprende
una etapa de estratificaciéon de una capa 20 no tejida y una capa 21 pelicular polimérica y una etapa de conformacién
de una pluralidad de primeros elementos en la unidad conformadora 200 de primeros elementos.

Una trama estratificada de otra realizacién de la presente invencién que tiene primeros elementos y segundos
elementos puede producirse estratificando una trama (capa) no tejida y una pelicula polimérica que tiene una
pluralidad de primeros elementos para obtener una trama estratificada precursora y deformando mecanicamente la
trama estratificada precursora. La trama (capa) no tejida y la pelicula polimérica se proporcionan directamente
desde sus respectivos procesos de fabricacién de trama o indirectamente desde los rodillos de suministro y se
mueven en la direccidén de maquina hasta el proceso de conformacién de los primeros elementos y segundos
elementos. La trama estratificada puede producirse mediante un proceso continuo que comprende una etapa de
conformacién de una pluralidad de primeros elementos en una capa pelicular precursora y una etapa de
conformacién de una pluralidad de segundos elementos mediante una unidad conformadora de segundos
elementos. La trama también se puede producir deformando mecanicamente una pelicula polimérica que tiene una
pluralidad de primeros elementos. En las Figuras 6A y 6B, los procesos ilustrativos para producir la trama 1
comprenden una etapa de conformacién de una pluralidad de primeros elementos en la unidad 200 conformadora
de primeros elementos y una etapa de conformacién de una pluralidad de segundos elementos en la unidad 400
conformadora de segundos elementos. La trama estratificada también puede producirse estratificando un material
no tejido 20 y una pelicula polimérica 21 que tiene una pluralidad de primeros elementos para obtener una trama
estratificada precursora y deformando mecanicamente la trama estratificada precursora.

En las realizaciones ilustradas en las Figuras 6A y 6B, la segunda trama precursora 21 se produce y suministra
directamente desde un aparato de fabricacién de peliculas, tal como una extrusora 100 de peliculas polimérica, que
extruye una pelicula fundida que va a ser una capa 21 pelicular polimérica. La Figura 6A es una representacién
esquematica de un proceso para formar una trama estratificada de la presente invencién que tiene una pluralidad de
segundos elementos que se extienden hacia fuera desde una cara de la capa pelicular de la trama estratificada, tales
como salientes. La Figura 6B es una representacién esquematica de un proceso para formar una trama estratificada
de la presente invencién que tiene una pluralidad de segundos elementos que se extienden hacia dentro desde una
cara de la capa pelicular hacia una cara de la capa no tejida de la trama estratificada, tales como cavidades y gofrados.
La pelicula 21 polimérica extruida se mueve continuamente a la unidad 200 conformadora de primeros elementos. El
material no tejido 20 se desenrolla del rodillo 152 de suministro y se aplica sobre la segunda trama precursora en la
unidad 200 conformadora de primeros elementos de modo que la primera superficie 12 del material no tejido 20 quede
orientada a la segunda superficie 15 de la pelicula polimérica 21. Cuando las tramas precursoras primera y segunda
se estratifican en un rodillo 300, usando un rodillo loco, una capa 20 no tejida se presiona ligeramente contra la pelicula
polimérica 21 mientras la pelicula polimérica 21 aln esta fundida, de modo que las fibras del material no tejido 20
pueden penetrar ligeramente en la pelicula polimérica 21 y el material no tejido y la pelicula polimérica se unen entre
si y forman la trama 30 estratificada precursora. La unidad 200 conformadora de primeros elementos comprende, por
ejemplo en su superficie, ranuras de conformacién al vacio para formar los primeros elementos. La trama 30
estratificada precursora entra en contacto con las ranuras conformadoras a través de las cuales se crea un vacio
fuerte. Los primeros elementos se forman sustancialmente solamente en la capa pelicular 21, ya que la capa 20 no
tejida es porosa y no interfiere con la conformacién de los primeros elementos en el material no tejido 21. La trama 30
estratificada precursora que tiene los primeros elementos se mueve en la direccién de méquina por medios conocidos
en la técnica, incluyendo sobre o alrededor de cualquiera de los diversos rodillos locos, rodillos de control de tensién
y similares (todos los cuales no se muestran) hasta la unidad 400 conformadora de segundos elementos. Como
ejemplo, la unidad conformadora de segundos elementos comprende un par de rodillos 402 y 404 contrarrotativos
entrelazados, en donde el primer rodillo 402 comprende una pluralidad de primeros elementos macho, tales como
dientes y el segundo rodillo 404 comprende una pluralidad de primeros elementos hembra. Después de la
conformacién de los segundos elementos, la trama 1 puede ser recogida en un rodillo 160 de suministro para su
almacenamiento y opcionalmente posterior procesamiento como un componente en otros productos. Alternativamente,
la trama 1 puede ser transportada directamente para un procesamiento posterior adicional que incluye una operacion
de transformacién para su incorporacién en un producto acabado, tal como un producto absorbente desechable.

En otro proceso ilustrativo, la segunda trama 21 precursora se produce en linea y se deforma para tener una
pluralidad de primeros elementos antes de estratificarse con la primera trama 20 precursora. La segunda trama 21
precursora deformada para tener primeros elementos puede estratificarse con la primera trama 20 precursora
usando un proceso de unién adhesiva o térmica.

En otro proceso ilustrativo, la pelicula polimérica 21 puede ser una pelicula formada que tiene una pluralidad de
primeros elementos preformados. La pelicula polimérica 21 se suministra desde un rodillo de suministro separado
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y el material no tejido 20 se suministra sobre la segunda superficie 15 de la pelicula polimérica 21 para formar la
trama 30 estratificada precursora. Dado que la pelicula polimérica 21 ya tiene los primeros elementos, la trama 30
estratificada precursora se suministra directamente a una unidad conformadora de segundos elementos sin
someterse a la etapa de conformacién de primeros elementos.

La Figura 7 muestra con més detalle la parte de una unidad 450 conformadora de segundos elementos ilustrativa
para una etapa de conformacién de segundos elementos para formar los segundos elementos 7 en la trama 30
estratificada precursora. La unidad 450 conformadora de segundos elementos comprende un par de rodillos 452 y
454 entrelazados que giran en direcciones opuestas. La unidad 450 conformadora de segundos elementos puede
disefiarse de tal manera que la trama 30 estratificada precursora permanezca en el rodillo 452 a través de un
determinado angulo de rotacién. La etapa de conformacién de segundos elementos puede llevarse a cabo a una
velocidad de proceso que no provoca roturas o desgarramiento en los segundos elementos. La velocidad del
proceso puede determinarse considerando la capacidad de estiramiento de la pelicula a la temperatura del proceso.
Si bien las Figuras 6A, 6B y 7 muestran la trama 30 estratificada precursora que entra directamente y la trama 1
que sale directamente de la linea 416, 456 de contacto formada por un par de rodillos de la unidad 400, 450
conformadora de segundos elementos, la trama 30 estratificada precursora o la trama 1 pueden envolverse
parcialmente en el primer rodillo 402, 452 o el segundo rodillo 402, 454 a través de un angulo de rotacion
predeterminado antes (para la trama 30 estratificada precursora) o después (para latrama 1) de la linea de contacto.
Por ejemplo, después de salir de la linea 456 de contacto, la trama 1 puede dirigirse para enrollarse en el rodillo
452 a lo largo de un angulo de giro predeterminado para que los segundos elementos permanezcan dispuestos
sobre los dientes 410 del rodillo 452 y “encajados™ en los mismos. Los segundos elementos que tienen primeros
elementos con extremos abiertos agrandados pueden estabilizarse por fijacién con calor la capa pelicular de la
trama 1 durante la etapa de conformacién de segundos elementos. La trama 1, una vez fuera de la linea 416, 456
de contacto, especificamente, la capa pelicular se fija con calor a la forma de los segundos elementos, de modo
que la capa pelicular no recupere de nuevo su forma original, tal como una hoja plana o cerca de la forma original.
La fijacién con calor puede realizarse apoyando sobre la trama 1 los dientes 410 del rodillo 452 calentado en el
punto de reblandecimiento de la pelicula de la capa pelicular o cerca de él. La temperatura de fijacién con calor
esta preferiblemente en el intervalo de + 5 °C de un punto de reblandecimiento de la pelicula.

El primer rodillo 452 comprende una pluralidad de primeros elementos macho. En una realizacién, la pluralidad de
primeros elementos macho puede conformarse como filas de dientes 410 circunferencialmente separados que se
extienden en relacién espaciada alrededor de al menos una parte del rodillo 452. Los dientes 410 pueden disponerse
en un patrén escalonado. Los dientes 410 se extienden radialmente hacia fuera desde la superficie del rodillo 452 para
enganchar las muescas 408 del rodillo 454. El acoplamiento de los dientes 410 y las muescas 408 se muestra con
mayor detalle en la representacién en seccion transversal de la Figura 7, que se explica a continuacién. Ambos o
cualquiera de los rodillos 452 y 454 pueden calentarse por medios conocidos en la técnica tal como mediante la
incorporacién de rodillos rellenos de aceite caliente o rodillos calentados eléctricamente. Alternativamente, ambos o
cualquiera de los rodillos puede calentarse por conveccién superficial o por radiaciéon superficial.

Los dientes 410 pueden estar unidos al rodillo 452. El término “unido/a™ abarca configuraciones en las que un elemento se
asegura a otro elemento en posiciones seleccionadas, asi como configuraciones en las que un elemento estéd
completamente asegurado a otro elemento a través de toda la superficie de uno de los elementos. El término “unido a”
incluye cualquier manera conocida en la cual pueden asegurarse los elementos incluida, aunque no de forma limitativa,
entrelazado mecanico. Los dientes pueden estar unidos, tal como por soldadura, encaje por compresién, o unidos de otro
modo. No obstante, “unido a” también incluye una unién integral, como es el caso de dientes mecanizados retirando material
de exceso del rodillo 452. La posicién en la que los dientes 410 estan unidos al rodillo 452 es una base de un diente. En
cualquier ubicacidn de la seccidn transversal paralela con respecto a la base de cada diente puede tener un area de seccidn
transversal redonda o no redonda. En una realizacién alternativa, los dientes pueden comprender pasadores que son
rectangulares o con otras formas dependiendo de la forma deseada del segundo elemento correspondiente.

El segundo rodillo 454 puede comprender una pluralidad de primeros elementos hembra. En una realizacién, la
pluralidad de primeros elementos hembra son muescas o huecos 408 discretos en los que engranan uno o mas de los
dientes 410 del rodillo 452. La muesca 408 puede tener la misma forma que la base de los dientes 410 y dimensiones
ligeramente mayores en todos los bordes y caras que la base de los dientes 410. La profundidad de las muescas 408
puede ser més profunda que la altura de los dientes 410. Las ranuras 408 pueden ser 0 no conicas. En el caso, la
separacidén entre segundos elementos esté limitada por la separacién entre las muescas 408 del rodillo 454. La
distancia entre centros de dos dientes adyacentes es una medida entre los centros de dos dientes adyacentes. Un
punto en el que se cruzan un eje mayor y un eje menor de un diente se determina como el centro del diente.

La Figura 7 muestra en seccién transversal una parte del primer rodillo 452 que tiene primeros elementos macho, tales como
los dientes 10 y el segundo rodillo 454 entrelazados entre si, incluyendo los dientes 410 representativos. Como se muestra,
los dientes 410 tienen una altura de diente TH, una profundidad de acoplamiento E y una holgura de separacién C. La altura
del diente TH puede oscilar de aproximadamente 0,5 mm y aproximadamente 10 mm. La profundidad de acoplamiento E
es una medida del nivel de enganche de los rodillos 452 y 454 y se mide desde una superficie superior del rodillo 454 hasta
la parte superior 412 del diente 410 del rodillo 452. El espacio libre C es una distancia entre una superficie superior del rodillo
454 y una superficie inferior del rodillo 452 cuando los rodillos 452 y 454 estan en méximo acoplamiento. El espacio libre es
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preferiblemente lo suficientemente amplio como para evitar que los primeros elementos, especialmente cuando los primeros
elementos son elementos extendidos discretos, formados en una trama precursora, sufran dafios inducidos por el calor
durante la etapa de conformacién de segundos elementos y, por tanto, los primeros elementos permanecen sustancialmente
intactos durante el proceso de formacidén de segundos elementos y no se dificulta la suavidad ni el manejo de fluidos de la
trama. Los dafios inducidos por el calor incluyen la deformacién permanente de al menos parte de los primeros elementos,
lo que puede provocar una disminucidn de los didmetros de los extremos distales abiertos de los primeros elementos,
endureciendo parte de los primeros elementos como resultado de la exposicién al calor. El espacio que evita que los dafios
inducidos por el calor puede determinarse teniendo en cuenta la propiedad de la trama precursora, el grosor de la trama
precursora, la altura de microtexturas, las condiciones de operacién del proceso de conformaciéon de segundos elementos,
tales como la temperatura del rodillo y la velocidad de produccion.

También se contempla que el tamafio, forma, orientacién y separacién de los dientes 410 puedan variar a lo largo de la
circunferencia y la anchura del rodillo 452 para obtener propiedades y caracteristicas variables de la trama 1 estratificada.

De forma adicional, es posible pulverizar, recubrir, recubrir con ranuras, extrudir o bien aplicar sustancias como
lociones, tinta, tensioactivos y similares en la trama 1 estratificada antes o después de entrar en la linea 456 de
contacto. Se puede utilizar cualquier proceso conocido en la técnica para dicha aplicacion de tratamientos.

En las Figuras 8 y 9 se muestran las vistas en perspectiva de la configuracion ilustrativa del diente 410. Tal como se
muestra en la Figura 8, cada diente 410 tiene una base 411, una punta 412 de diente, bordes 413 y caras 414. Los
bordes 413 y los lados 414 pueden estar ligeramente redondeados. Los dientes 410 pueden tener una base en una
forma generalmente poligonal. Por ejemplo, en su base 411, la seccidn transversal de los dientes 410 puede tener una
longitud TL de la seccién transversal del diente y un ancho TW de la seccién transversal del diente que presenta una
relaciéon dimensional AR del diente de TL/TW no mayor que 3,3 0 no mayor que 2,5 0 ho mayor que 2 0 no mayor que
1,9. En una realizacién, cada uno de los dientes tiene una base de forma cuadrilatera. Los dientes 410 se estrechan
desde la base hasta la parte superior. En una realizacién, el grado de conicidad puede no ser constante a lo largo de
la altura de los dientes mostrados en la Figura 8. En otra realizacion, el grado de conicidad puede ser constante a lo
largo de la altura de los dientes. El diente 410 puede comprender una parte proximal 420 unida a un miembro de una
unidad conformadora de segundos elementos y una parte distal 430 directamente adyacente a la parte proximal y que
se estrecha hacia una punta 412 del diente. El diente 410 puede comprender una parte proximal, una parte distal y
una parte intermedia entre la parte proximal 420 y la parte distal 430. La parte proximal y la parte distal pueden tener
diferentes grados de estrechamiento entre si. En una realizacién, la parte distal 430 tiene un grado de estrechamiento
mayor que la parte proximal 420. En otra realizacién, al menos una de la parte proximal 420 y la parte distal 430 tiene
un grado de estrechamiento constante. La parte proximal tiene, generalmente, una forma de cuerpo truncado que se
estrecha desde una base en forma poligonal hasta un punto. Como se muestra en la Figura 8, una parte proximal 420
puede tener cuatro caras 414, siendo cada cara generalmente rectangular (isésceles). El vértice de dos caras
conforma un borde. Los Vértices de los bordes 413 pueden estar mecanizados para tener un radio de curvatura
redondeado. Como se muestra en la Figura 8, una parte distal 430 puede tener una forma generalmente rectangular
que tiene al menos cuatro caras 414’, siendo cada cara sustancialmente triangular y estrechandose desde la parte
inferior de la parte distal hasta una punta del diente. El vértice de dos caras de la parte distal 430 conforma un borde.
Los vértices de los bordes 413’ pueden ser relativamente afilados o pueden mecanizarse para tener un radio de
curvatura redondeado. La parte superior 412 del diente puede ser plana, o de otro modo esta algo conformada para
estirarse pero no perforar la trama 30 estratificada precursora.

En una realizacién, una parte superior 412 plana del diente puede pasar a las caras 414 y la transicién puede ser de un radio
de curvatura, proporcionando una parte superior del diente plana, redondeada y lisa. Sin pretender imponer ninguna teoria,
se cree que tener una parte superior del diente plana, redondeada y relativamente lisa permite que los dientes 410 formen
segundos elementos 7 sin producir aberturas o desgarramiento en los segundos elementos 7, especialmente en la base 71.

La Figura 9 es otro diente ilustrativo para la conformacién de una unidad conformadora de segundos elementos.

En la Figura 10 se muestra una configuracién ilustrativa para los dientes 410 y su disposicién. Las dimensiones y la forma
de los dientes 410 de la Figura 10 son ligeramente diferentes de las del diente 410 de la Figura 8. Los dientes 410 de la
Figura 10 que tienen una longitud en seccidn transversal TL y un ancho en seccidn transversal TV se disponen en un patrén
escalonado para tener una separacion diente a diente PL entre dos dientes adyacentes a lo largo de la dimension de longitud
en seccidn transversal, una separacion diente a diente Pw entre dos dientes adyacentes a lo largo de la dimensién de ancho
en seccién transversal, y una separacién diente a diente Ps entre dos dientes adyacentes a lo largo de una linea que no es
paralela ni a la dimensién de longitud en seccién transversal ni a la dimensién de ancho en seccion transversal. Los dientes
410 pueden tener diferentes longitudes de separacién diente a diente Ps1 y Ps2, dependiendo de la configuracién de los
dientes. En una realizacién como la que se muestra en la Figura 10, cada uno de Ps1y Ps2 es constante entre dos dientes
adyacentes escalonados, es decir, entre dos dientes adyacentes a lo largo de una linea que no es paralela ni a la dimensién
de longitud en seccién transversal ni a la dimensidén de ancho en seccién transversal, y puede ser eficaz minimizar un area
plana en el area de contacto donde el fluido tiende a quedar atrapado en valles entre los primeros elementos. Para tales
fines, se prefieren los dientes en forma de rombo, especialmente cuando estan dispuestos de forma escalonada, ya que las
formas pueden proporcionar segundos elementos en la trama 1 bien anidados y minimizar el area de contacto entre los
segundos elementos. Los dientes en forma de rombo también pueden tensar y relajar la trama 1 para formar pequefios
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arcos en el area de contacto entre dos segundos elementos adyacentes. Con referencia a las Figura 10, la base 411 tiene
una forma hexagonal al cortar ligeramente dos bordes opuestos 413 de la parte proximal. Ademas, pueden cortarse los
bordes 413’ de la parte distal 430 que corresponden a los dos bordes opuestos 413 de la parte proximal.

En una realizacién, una separacién diente a diente Ps entre dos dientes adyacentes a lo largo de una linea que no
es paralela ya sea a la dimensién de longitud en seccién transversal o a la dimensién de ancho en seccién
transversal no mayor o igual que aproximadamente 1,5 mm. En otra realizacién, al menos una de las separaciones
diente a diente PL y Pw es mayor que aproximadamente 1,5 mm.

Por supuesto, las separaciones diente a diente P, Pw y/o Ps, la longitud en seccién transversal del diente TL y el
ancho en seccién transversal del diente TW pueden variarse independientemente.

Puede apreciarse por la descripcién anterior que cuando la trama 1 se fabrica mediante el aparato y el método de la presente
invencidn, la trama 30 estratificada precursora se estira durante el proceso de conformacién de segundos elementos con la
condicion de que la tension que recibe la segunda trama precursora 21 esté por debajo de la tensidn de rotura de la segunda
trama precursora 21, de modo que la segunda trama precursora 21 se alarga en la medida necesaria para formar segundos
elementos sin fallo, p. eje., fallo debido a esfuerzos de traccién que provocan rupturas. o desgarramientos en la segunda
trama precursora 21. Para que una deformacién méxima determinada (p. €j., la deformacién impuesta por los dientes 410
sobre un elemento conformador, tal como un rodillo) forme segundos elementos, la segunda trama precursora 21 no deberia
fallar bajo la carga de traccién producida por la deformacidén impuesta localmente (es decir, en el area de deformacién). Los
valores relativos de elongacién hasta la rotura de las bandas utilizadas en la presente invencién se pueden medir por medios
conocidos en la técnica, tales como mediante los métodos normalizados de traccién que utilizan aparatos normalizados para
realizar pruebas de traccién, tales como los fabricados por Instron, MTS, Thwing-Albert, y similares.

La Figura 11A muestra una parte de una unidad conformadora de segundos elementos ilustrativa que tiene un rodillo 452
que tiene dientes y un rodillo 454 engranado con el rodillo 452. La Figura 11B muestra una parte de una realizacién de
un rodillo 452 que tiene una pluralidad de dientes 410 que sirven para realizar una trama 1 estratificada. La Figura 11C
muestra una parte de una realizacién de un rodillo 454 que tiene una pluralidad de muescas 408 que sirven para realizar
una trama 1 estratificada. La Figura 12 muestra una parte de otra unidad 400 conformadora de segundos elementos que
tiene un rodillo 402 que tiene dientes 410 y un rodillo 404 que tiene muescas 408 y engranado con el rodillo 452.

El nimero, separacidén y tamafio de los segundos elementos 7 pueden variar cambiando el nimero, separacion y
tamafio de los dientes 410 y realizando los cambios dimensionales correspondientes, seglin sean necesarios, en
el rodillo 402, 452 y/o rodillo 404, 454. Esta variacién, junto con la variacidén posible en las bandas precursoras 20,
21 permite la preparacién de muchas bandas 1 variadas para muchos fines.

Se puede producir una trama estratificada alternativa que tenga los primeros elementos, los segundos elementos y los
terceros elementos, por ejemplo, segun el proceso de las Figuras 6A y 6B. En las Figuras 6A y 6B, para producir una trama
estratificada alternativa de este tipo, el segundo rodillo 404 comprende una pluralidad de primeros elementos hembra en los
que uno o mas de los primeros elementos macho del primer rodillo 402 se acoplan para formar los segundos elementos, y
una pluralidad de segundos elementos macho (no mostrados en las figuras) para formar los terceros elementos en la trama
30 estratificada precursora. Los segundos elementos macho pueden estar ubicados entre dos primeros elementos hembra.
Los segundos elementos macho pueden estar rodeados por al menos tres primeros elementos hembra. Los segundos
elementos macho son discretos y pueden tener cualquier configuracién adecuada. Las descripciones de la configuracién de
los primeros elementos macho también son aplicables a los segundos elementos macho.

Aplicacién de la trama estratificada

Las tramas estratificadas segun la presente invenciéon pueden usarse en articulos absorbentes desechables, tal
como vendas, envoltorios, dispositivos de incontinencia, pafales, toallas sanitarias, salvaslips, tampones y
almohadillas para el tratamiento de hemorroides, asi como en otros productos de consumo, como laminas para la
limpieza del suelo, toallitas para el cuerpo y laminas para el lavado de ropa.

Por ejemplo, la trama con orificios de la presente invenciéon puede usarse en aplicaciones tales como productos que
entran en contacto con la piel humana o de animal no humano, tales como pafiales desechables de uso infantil, pafiales
desechables de uso adulto, toallas sanitarias, salvaslips, almohadillas para incontinencia, almohadillas interlabiales,
almohadillas para la leche materna, hojas para el sudor, articulos para el manejo de excreciones de uso animal,
pafiales de uso animal y diversos articulos absorbentes similares; mascarillas faciales, tela base de almohadillas
refrescantes/térmicas y parches de uso cosmético/médico similares, lienzos de proteccién de superficies enrolladas,
vendajes no tejidos, almohadillas para hemorroides, dispositivos térmicos que entran en contacto directo con la piel
(p. €j., calentadores desechables de manos), tela base de diversos parches de uso animal y lienzos de cobertura de
piel similares; laminas para la retirada de maquillaje, lienzos antitranspirantes, pafios inferiores y pafios similares para
usar en una persona, diversos lienzos limpiadores para usar en animales y lo similar. La trama de la presente invencion
se usa preferiblemente como lienzo superior para un articulo absorbente. En una realizacion, la primera cara de la
trama 1 que tiene una pluralidad de elementos extendidos discretos esta en contacto con la piel. En otra realizacion,
la segunda cara que comprende la capa no tejida de la trama 1 esta en contacto con la piel.
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Articulo absorbente

Un articulo absorbente segln la presente invencién comprende un lienzo superior y un lienzo inferior unido al lienzo
superior, en donde el lienzo superior comprende la trama con orificios segln la presente invencién. Puede comprender,
ademas, un nlcleo absorbente entre el lienzo superior y el lienzo inferior. Los articulos absorbentes pueden producirse
industrialmente por cualquier medio adecuado. De este modo las distintas capas pueden ensamblarse utilizando
medios estandares tales como el estampado, unién térmica, o encolado o una combinacién de ambos.

Lamina superior

Con la trama con orificios segln la presente invencién, una superficie de la trama que tiene una pluralidad de
elementos extendidos discretos se dispone, preferiblemente, en una cara en contacto con la piel.

Lamina inferior

Cualquier material convencional de lienzo inferior cominmente usado para articulos absorbentes puede usarse
como lienzo inferior. En algunas realizaciones, el lienzo inferior puede ser impermeable a los gases malolientes
generados por las evacuaciones generadas por el cuerpo, de modo que no escapen malos olores. El lienzo inferior
puede ser transpirable o no.

Nlcleo absorbente

Puede ser deseable que el articulo comprenda ademas un nlcleo absorbente dispuesto entre el lienzo superior y
el lienzo inferior. Tal y como se utiliza en la presente memoria, el término “nlcleo absorbente” se refiere a un
material 0 combinaciéon de materiales adecuados para absorber, distribuir y acumular fluidos tales como orina,
sangre, menstruo, y otros exudados corporales. Cualquier material convencional para el nlcleo absorbente
adecuado para articulos absorbentes puede usarse como nlcleo absorbente.

Métodos de ensayo
Preparacién de fluido menstrual artificial (AMF)

El AMF esta compuesto por una mezcla de sangre de oveja desfibrinada, una solucién salina tamponada con fosfato
y un componente mucoso y tiene una viscosidad de entre 7,15y 8,65 cSt a 23 °C.

La viscosidad del AMF se realiza usando un viscosimetro rotativo de baja viscosidad tal como un viscosimetro rotativo
Cannon LV-2020 con adaptador UL (Cannon Instrument Co., State College, EE: UU.) o equivalente. Se selecciona el tamafio
de husillo apropiado para el intervalo de viscosidad y el instrumento se opera y calibra segun las instrucciones del fabricante.
Las mediciones setomana?23 °C £ 1 °Cy a 60 rpm. Los resultados se presentan con una precisién de 0,01 ¢St mas cercana.

Sangre de oveja desfibrinada

Se usa sangre de oveja desfibrinada con un hematocrito del 38 % o més recolectada en condiciones estériles
(disponible en Cleveland Scientific, Inc., Bath, OH, EE. UU.) o equivalente.

Solucién salina tamponada con fosfato

La solucién salina tamponada con fosfato consiste en dos soluciones preparadas individualmente (soluciéon Ay
solucién B). Para preparar 1 | de solucién A, afiadir 1,38 = 0,005 g de fosfato de sodio monobésico monohidratado
y 8,50 £ 0,005 g de cloruro de sodio a un matraz aforado de 1000 ml y afiadir agua destilada al volumen. Mezclar
bien. Para preparar 1 | de solucién B, afiadir 1,42 + 0,005 g de fosfato de sodio dibasico anhidro y 8,50 + 0,005 g
de cloruro de sodio a un matraz aforado de 1000 ml y afiadir agua destilada al volumen. Mezclar bien. Afadir 450
+ 10 ml de solucién B a un vaso de precipitados de 1000 ml y agitar a baja velocidad en una placa de agitacién.
Introducir una sonda de pH calibrada (con una precisién de 0,1) en el vaso de precipitados de la solucién B y afiadir
suficiente solucién A, mientras revuelve, para llevarel pHa 7,2 + 0,1.

Componente mucoso

El componente mucoso es una mezcla de la solucién salina tamponada con fosfato, la solucién acuosa de hidréxido de
potasio, la mucina gastrica y la solucién acuosa de &cido lactico. La cantidad de mucina géstrica afiadida al componente
mucoso afecta directamente a la viscosidad final del AMF preparado. Un intervalo exitoso de mucina gastrica suele oscilar
entre 38 y 50 gramos. Para preparar aproximadamente 500 ml del componente mucoso, afiadir 460 + 10 ml de la solucidn
salina tamponada con fosfato previamente preparada y 7,5 + 0,5 ml de la solucién acuosa de hidréxido de potasio al 10 %
p/v a un vaso de precipitados de vidrio pesado de 1000 ml. Colocar este vaso de precipitados en una placa caliente con
agitacién y, mientras con agitacién, llevar la temperatura hasta 45 °C = 5 °C. Pesar la cantidad predeterminada de mucina
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géstrica (+ 0,50 g) y espolvorearla lentamente, sin formar grumos, en el liquido previamente preparado que se ha llevado
hasta 45 °C. Cubrir el vaso y continuar mezclando. Durante un periodo de 15 minutos, llevar la temperatura de esta mezcla
hasta por encima de 50 °C pero sin superar los 80 °C. Continuar calentando con agitacién suave durante 2,5 horas mientras
se mantiene este intervalo de temperaturas, a continuacién retirar el vaso de precipitados de la placa caliente y enfriar por
debajo de 40 °C. A continuacién, afiadir 1,8 + 0,2 ml de la solucién acuosa de é&cido lactico al 10 % viv y mezclar bien.
Someter a autoclave la mezcla de componentes mucosos a 121 °C durante 15 minutos y dejar que se enfrie durante 5
minutos. Retirar la mezcla del componente mucoso del autoclave y agitar hasta que la temperatura alcance los 23 °C + 1 °C.

Dejar que la temperatura de la sangre de oveja y del componente mucoso llegue a 23 °C = 1 °C. Con una probeta
graduada de 500 ml, medir el volumen de todo el lote del componente mucoso y afiadirlo a un vaso de precipitados
de 1200 ml. Afadir un volumen igual de sangre de oveja al vaso de precipitados y mezclar bien. Usando el método
de prueba de viscosidad descrito anteriormente, aseglrese de que la viscosidad del AMF esta entre 7,15 - 8,65
¢St. Si no es asi, el lote se desecha y se hace otro lote ajustando el componente mucoso segln convenga.

El AMF cualificado debe refrigerarse a 4 °C, a menos que esté destinado a un uso inmediato. El AMF se puede almacenar
en un recipiente hermético a 4 °C durante un méximo de 48 horas después de su preparacion. Antes de la prueba, el
AMF debe llevarse hasta 23 °C £ 1 °C. Cualquier porcidn no utilizada se desecha una vez finalizada la prueba.

Medicién del tiempo de captacién

El tiempo de captacién se mide para un articulo absorbente cargado con fluido menstrual artificial (AMF) tal como
se describe en la presente memoria, utilizando una placa de penetracién y un temporizador de intervalos de circuito
electrénico. Se registra el tiempo requerido para que el articulo absorbente adquiera una dosis de AMF. Todas las
mediciones se realizan en un laboratorio mantenido a 23 °C+ 2 °Cy 50 % * 2 % de humedad relativa.

En referencia a las Figuras 21A - 21E, la placa de penetracién 9001 esta construida de plexiglas con una dimensién total
de 10,2 cm de largo por 10,2 cm de ancho por 3,2 cm de alto. Un canal longitudinal 9007 que recorre la longitud de la
placa tiene 13 mm de profundidad y 28 mm de ancho en el plano superior de la placa, con paredes laterales que se
inclinan 65° hacia abajo hasta una base de 15 mm de ancho. Un pozo 9009 central de fluido de prueba tiene 26 mm de
largo, 24 mm de profundidad y 38 mm de ancho en el plano superior de la placa, con paredes laterales que se inclinan
65° hacia abajo hasta una base de 15 mm de ancho. En la base del pozo 9009 de fluido de prueba, hay un depdsito 9003
de fluido de prueba en forma de “H” abierto hacia el fondo de la placa para que el fluido se introduzca en el articulo
subyacente. El depésito 9003 de fluido de prueba tiene una longitud total (“L*) de 25 mm, una anchura (“WW”) de 15 mm
y una profundidad (“D”) de 8 mm. Las patas longitudinales del depésito miden 4 mm de ancho y tienen extremos
redondeados con un radio 9010 de 2 mm. Las patas estan separadas 3,5 mm. El puntal central tiene un radio 9011 de
3 mm y aloja los electrodos opuestos 9004 a 6 mm de distancia. Las caras laterales del depésito se inclinan hacia fuera
en un radio 9012 de 14 mm limitado por la anchura total, W, de 15 mm. Dos pozos 9002 (80,5 mm de largo x 24,5 mm
de ancho x 25 mm de profundidad) ubicados hacia el exterior del canal lateral se llenan con granalla de plomo para ajustar
la masa total de la placa y proporcionar una presién restrictiva de 17,6 gf/cm? (0,25 psi) al drea de prueba. Los electrodos
9004 estan incrustados en la placa 9001, conectando las tomas 9006 tipo banana exteriores a la pared interior del
depdsito 9003 de fluido. Un temporizador de intervalos de circuito esta conectado a las tomas 9006 de la pared interior
9005 del depésito 9003 de fluido. Un temporizador de intervalos de circuito (no se muestra en los dibujos) esta conectado
a las tomas 9006 y monitoriza la impedancia entre los dos electrodos 9004 y mide el tiempo desde la introduccién del
AMF en el depésito 9003 hasta que el AMF se drena del depésito. El temporizador tiene una resolucién de 0,01 segundos.

Los productos de prueba se retiran de todos los envases con cuidado de no presionar o tirar de los productos
durante la manipulacién. No se hace ningln intento de suavizar las arrugas. Las muestras de prueba se
acondicionan a 23 °C+ 2 °C y el 50 % * 2 % de humedad relativa durante al menos 2 horas antes del ensayo.

La masa requerida de la placa de penetracién debe calcularse para las dimensiones especificas del articulo de
prueba, de modo que se aplique una presion restrictiva de 1,72 kPa. Determinar el punto medio longitudinal y lateral
del nucleo absorbente del articulo. Medir y registrar la anchura lateral del ntcleo con una precisién de 0,1 cm. La
masa requerida de la placa de penetracién se calcula multiplicando el ancho del nucleo por la longitud de la placa
de penetracién (10,2 cm) multiplicada por 17,6 g/cm? y registrando con una precision de 0,1 g. Afiadir granalla de
plomo a la placa para obtener la masa calculada.

Conectar el temporizador de intervalos del circuito electrénico a la placa de ajuste 9001 y poner a cero el
temporizador. Colocar el producto experimental sobre una superficie plana y horizontal con la cara del cuerpo hacia
arriba. Colocar suavemente la placa de perforacién 9001 en el centro del producto experimental asegurandose de
que el depdsito 9003 en forma de “H” esté centrado sobre el area de prueba.

Con una pipeta mecanica, pipetee con precisién 4,00 ml £ 0,05 ml de AMF en el depésito 9003 de fluido de prueba.
El fluido se dispensa, sin salpicaduras, a lo largo del borde moldeado del fondo del depésito 9003 en un periodo de
3 segundos 0 menos. Inmediatamente después de que se haya adquirido el fluido, registre el tiempo de captacién
con una precisién de 0,01 segundos mas cercana. Limpiar a fondo los electrodos 9004 antes de cada prueba.
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De manera similar, se analizan un total de tres (3) muestras de réplica para cada producto experimental que se va a evaluar.
Calcular sobre el tiempo de captacién (s) como la media de las réplicas con una precisiéon de 0,01 segundos més cercana.

Medicién de la percepcion de las manchas

La percepcién de las manchas se mide por el tamafio y la intensidad del color de una mancha fluida visible en un
articulo absorbente. El fluido menstrual artificial (AMF) se dosifica en la superficie de un articulo y se fotografia en
condiciones controladas. A continuacién, cada imagen fotografica se calibra y analiza utilizando un software de
analisis de imagenes para obtener mediciones del tamafio y la intensidad del color de la mancha visible resultante.
Todas las mediciones se realizan a temperatura constante (23 °C + 2 °C) y humedad relativa (50 % * 2 %).

El articulo absorbente, un estandar de color calibrado que contiene 24 muestras de colores estandar, como ColorChecker
Passport (X-Rite; Grand Rapids, MI, EE. UU.) o equivalente y una regla calibrada se colocan horizontalmente sobre un
fondo negro mate dentro de una caja de luz que proporciona una iluminacidén uniforme y estable de manera uniforme en
toda la base de la caja de luz. Una caja de luz adecuada es la Sanoto MK50 (Sanoto, Guangdong, China), o equivalente,
que proporciona una iluminacién de 5500 LUX a una temperatura de color de 5500 K. Una camara réflex digital de objetivo
unico (DSLR) con controles de ajuste manuales (p. €j., una Nikon D40X disponible en Nikon Inc., Tokio, Japén, o
equivalente) estd montada directamente sobre una abertura en la parte superior de la caja de luz para que todo el articulo,
el estandar de color y la regla queden visibles dentro del campo de visién de la cadmara.

Con una tarjeta gris estandar del 18 % (por ejemplo, Munsell con un 18 % de reflectancia (gris) Neutral Patch o una
tarjeta Kodak Gray R-27, disponible en X-Rite; Grand Rapids, MI, EE. UU. o equivalente), el balance de blancos de
la camara se ajusta de forma personalizada para las condiciones de iluminacién dentro de la caja de luz. Los ajustes
manuales de la cdmara estan configurados para que la imagen quede correctamente expuesta, de modo que no
haya ningun recorte de sefial en ninguno de los canales de color. Los ajustes adecuados pueden ser un ajuste de
apertura de /11, un ajuste ISO de 400 y un ajuste de velocidad de obturacién de 1/400 segundos. Con una distancia
focal de 35 mm, la cdmara estd montada aproximadamente 35,56 cm (14 pulgadas) por encima del articulo. La
imagen esta correctamente enfocada, capturada y guardada como un archivo JPEG. La imagen resultante debe
contener todo el articulo, el objetivo de color y la regla calibrada con una resolucién minima de 15 pixeles/mm.

Las muestras de articulo absorbente se acondicionan a23 °C £ 2 °C y el 50 % * 2 % de humedad relativa durante al
menos 2 horas antes del ensayo. Colocar un articulo de muestra plano, con la hoja superior de la muestra hacia arriba,
sobre la superficie mate dentro de la caja de luz junto con la regla y el estandar de color. Usando una pipeta mecanica
mantenida aproximadamente a 5 mm por encima de la superficie de la muestra, se carga lenta y constantemente una
carga de 1,0 ml = 0,05 ml de AMF en el centro del articulo durante un periodo de tiempo de 5 segundos. Se aplican
dos cargas adicionales de 1,0 ml en el mismo lugar y de manera similar a intervalos de 2 minutos para un total de
3,0 ml de AMF. Las imagenes se capturan a los 2 minutos y nuevamente a los 5 minutos después de la tercera carga.

Para analizar la imagen, se transfiere en primer lugar a un ordenador que ejecute un software de analisis de
imagenes (un software adecuado es MATLAB, disponible en The Mathworks, Inc., Natick, MA o equivalente).

La imagen se calibra en color usando los valores triestimulos del espacio de color XYZ verdadero proporcionados
por el fabricante para cada una de las 24 muestras de color del objetivo de color. Si los valores diana se indican en
L*a*b*, se convierten en XYZ segln las ecuaciones estadndar. Los valores se identifican como Xverdaderot...24,
Yverdaderot...24, ¥ Zverdaderot...24. Con el software de analisis de imagenes, los valores medios de rojo, verde y azul
(RGB) de cada una de las 24 muestras de color de la imagen se miden usando una regién cuadrada de interés que
abarca aproximadamente el 75 % del area interior de cada una de las muestras de color individuales. Estos valores
se identifican como R1.. 24, G1... 24 y B1...24. Se configura un sistema de 24 ecuaciones, que usa los valores Xverdadero
y RGB asociados para cada cuadro de color, segln el siguiente ejemplo:

Xverdadero1 = @1 + QaRy + a3Gy + auBy + asRi + agR1Gy + a;GY + agR By + a9G1 By + aq9B
Xverdaderoza = Q1 + @aRos + Q3G + uBoy + @sR34 + QR4 Gos + a7G54 + AgRy4 By + AoGryByy + 19B3,

Se configura un segundo sistema de 24 ecuaciones, que usa los valores Yverdadero Y RGB asociados para cada
cuadro de color segln el siguiente ejemplo:

Yoerdageror = B1 + BaRy + B3 Gy + BuBy + BsRE + BeRy Gy + BrGE + BaRyBy + BoG1iBy + BroBY
Yverdader024 = ﬁl + ﬁ2R24 + ﬁ3624 + ﬁ4BZ4 + ﬁSR%zL + ﬁ6R24GZ4 + ﬁ76224 + ﬁ8R24BZ4 + ﬁ9GZ4BZ4 + ﬁlOBzzzL

Se configura un tercer sistema de 24 ecuaciones, que usa los valores Zverdadero y RGB asociados para cada cuadro
de color segun el siguiente ejemplo:
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Zyerdadero = Y1 +VaR1 +V3G1 +VaBy + VsRE +V6R1Gy + V76 + VgR1By + VoG1 By + v10B7

Zyerdaderoza = Y1+ V2Roa +V3Gos + VaBos + VsR3, + VeRo4Gou +V7G34 + VaR24Bos + V9 G2aBos + V10B3,

Usando las 24 ecuaciones Xverdadero, cada uno de los diez coeficientes a se resuelve usando la ecuacion estandar
y=Ax, donde y son los vectores Xverdadero, Yverdadero, ¥ Zverdadero, A €8 |a lista de las intensidades RGB medidas y x es
un vector de los coeficientes alfa (a), beta (B) 0 gamma (y) desconocidos que se van a estimar.

Por ejemplo, para resolver los a en la transformada que convierte los colores RGB en un valor triestimulo X
colorimétrico, las matrices son las siguientes:

aq

Q10

1 R, G; B Rf 312
1 R24 Gz4 Bz4 R%4 3%4

Xverdaderol
y =

Xverdader024

La solucién de las ecuaciones normales para x proporciona la solucién de minimos cuadrados para los diez
coeficientes a segln la siguiente ecuacion:

2= (ATA) ATy

Este procedimiento se repite usando las 24 ecuaciones de Yverdadero para resolver los diez coeficientes B y las 24
ecuaciones de Zverdadero para resolver los diez coeficientes y.

A continuacién, estos coeficientes se introducen de nuevo en las ecuaciones originales para proporcionar tres
ecuaciones de transformada, una para X, otra para Y y otra para Z, mediante las cuales los valores RGB de cada
pixel individual de la imagen se transforman en valores XYZ calibrados. Por ejemplo, la ecuacién de transformada
RGB para X que usa los 10 coeficientes a es la siguiente:

X = oy +a,R+ a6 +a,B+asR?+ a,RG + a;G? + agRB + ayGB + oy, B?

Los valores XYZ se convierten a continuacién en valores CIE 1976 L*a*b* tal como se define en la seccién 8.2.1.1
de CIE 15:2004 usando el blanco de referencia D65.

La resolucién de la imagen se calibra mediante la escala de distancia calibrada de la imagen para determinar el
namero de pixeles por milimetro.

Se generan imagenes separadas para cada uno de los canales L* a* y b* individuales. La imagen de croma se
calcula usando la siguiente férmula:

Croma = +/(a*)? + (b*)?

Donde a*y b* son las imagenes colorimétricas individuales. La imagen de croma se analiza dibujando manualmente
el limite de la region de interés (ROI) alrededor del perimetro visiblemente discernible de la mancha. El drea de ROI
se calcula y registra con una precisién de 0,1 mm? mas cercana y el valor de croma medio dentro de ROl se calcula
y registra con una precisién de 0,1 unidades.

La misma ROl se analiza solo para la imagen a*, y el valor medio de a* dentro de ROI se calcula y registra con una
precision de 0,1 unidades.

Se dibuja un rectangulo delimitador minimo alrededor de ROI. Este es el rectangulo méas pequefio que se puede dibujar
dentro del cual se encuentran todos los puntos de ROI. Los bordes del rectangulo son paralelos y perpendiculares al eje
longitudinal y lateral del articulo absorbente, de tal manera que la altura (H) de ROI se define como la altura del rectdngulo
delimitador a lo largo del eje longitudinal del articulo, y la anchura (W) de ROI se define como la anchura del rectangulo
delimitador a lo largo del eje lateral del articulo. Tanto H como W se registran con una precisién de 0,1 mm.

Todo este procedimiento se repite en tres articulos de réplica sustancialmente similares. El valor notificado es el
promedio de las tres mediciones individuales registradas para el area de mancha con una precisién de 0,1 mm?2, una
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croma media y a* con una precisién de 0,1 unidades, y Hy W con una precisién de 0,1 mm. Todas las mediciones se
realizan y registran por separado para las imagenes fotograficas recopiladas en los intervalos de 2 y 5 minutos.

Medicion de la distancia de entre fibras

Las distancias entre fibras individuales en la direccién Z de una capa no tejida en una muestra estratificada que tiene una
capa pelicular y una capa no tejida se miden usando una medicién de distancia de fibra a fibra micro-CT basada en el
anélisis de una imagen de rayos x 3D de una muestra obtenida en un instrumento micro-CT que tiene un microtomégrafo
de haz cénico con un armario protegido tal como Scanco PCT 50 (Scanco Medical AG, Suiza) y equivalentes. Se utiliza
un tubo de rayos x sin mantenimiento como fuente con un punto focal de didmetro ajustable. El haz de rayos x pasa a
través de la muestra, donde algunos de los rayos x se atentian por la muestra. El grado de atenuacién se correlaciona
con la masa de material que los rayos x tienen que atravesar. Los rayos x transmitidos contintan en la matriz del detector
digital y generan una imagen de proyeccién de 2D de la muestra. Se recogen multiples imégenes de proyeccién
individuales de la muestra, generadas a medida que gira, y a continuacién se reconstruyen en una Unica imagen 3D. El
instrumento esta conectado a un ordenador que ejecuta un programa informético para controlar la captacién de imagenes
y la reconstruccion de los datos sin procesar en una imagen 3D. La imagen 3D se analiza después usando un programa
informatico de analisis de imagenes tal como MATLAB (the Mathworks, Inc., MA, EE. UU.) y Avizo Lite (Visualization
Sciences Group/FEI Company, MA, EE. UU.) y equivalentes para identificar y segmentar la capa pelicular de la capa no
tejida, y medir las distancias en la direccién Z entre fibras individuales en la parte no tejida de la muestra estratificada.

Preparacién de la muestra:

Para obtener una muestra para la medicién, disponer un estratificado de material no tejido de pelicula y troquelar una
pieza circular con un diametro de 7 mm. Si el estratificado es un componente de un articulo absorbente, encintar el
articulo absorbente a una superficie plana rigida en una configuracién plana y separar cuidadosamente el estratificado
de los otros componentes del articulo absorbente. Se puede usar un bisturi y/o una pulverizacién criogénica tal como
Cyto-Freeze (Control Company, TX, EE. UU.) para retirar el estratificado de los otros componentes del articulo
absorbente, si es necesario, para evitar la extension del estratificado. Una vez que el estratificado se ha retirado del
articulo, se avanza con el corte troquelado de la muestra, como se ha descrito anteriormente.

Puede cortarse una muestra de cualquier lugar que contenga el estratificado que se va a analizar. Cuando se
selecciona una ubicacién para el muestreo, se debe tener cuidado para evitar regiones estampadas, si las hay, en
el articulo absorbente donde el estratificado puede haberse ftriturado y/o comprimido durante el proceso de
fabricacién del articulo, asi como cualquier pliegue, arruga o desgarro.

Captacidn de imagenes:

El instrumento micro-CT se configura y calibra segln las especificaciones del fabricante. La muestra se coloca en un
soporte apropiado, entre dos anillos de un material de baja densidad, tal como espuma, que tiene un didmetro interior
de al menos 4 mm. Esto permite que la regién central de la muestra se deposite en horizontal y se escanee sin tener
ningln otro material directamente adyacente a sus superficies superior e inferior. El andlisis se realiza dentro de esta
regién central. Se recoge un Unico conjunto de datos 3D de véxeles de 3 um isotrépicos contiguos. El conjunto de
datos 3D se centra en la regién de analisis central, que tiene dimensiones de 7 mm en cada lado en el plano XY y un
namero suficiente de cortes para incluir completamente la direccién Z de la muestra. Las imagenes se captan con la
fuente a 45 kVp y 88 pA sin un filtro de energia baja adicional. Los ajustes de corriente y voltaje pueden optimizarse
para producir el contraste méaximo en los datos de proyeccién con suficiente penetracién de rayos x a través de la
muestra, pero una vez optimizados se mantienen constantes para todas las muestras sustancialmente similares. Se
obtienen un total de 3200 imagenes de proyecciones con un tiempo de integracién de 1000 ms y 3 promedios. Las
imagenes de proyeccién se reconstruyen utilizando el programa informético de captacién y reconstruccién que
acompafia al instrumento en un conjunto de datos 3D que tiene una resolucién espacial isotrépica de 3 um, y se
guardan en formato RAW de 16 bits para preservar la sefial de salida del detector completo para su analisis.

Procesamiento de imagenes:

El conjunto de datos 3D se carga en el programa informético de anélisis de imagenes y se recorta a una imagen 3D
de prisma rectangular de la regiéon de analisis retirando el soporte circundante y el material de montaje de baja
densidad del conjunto de datos 3D. El recorte se realiza de tal modo que la cantidad méaxima de la muestra en la regién
de analisis se retiene en la imagen 3D, y el espacio vacio por encima y por debajo de la muestra se minimiza. La
imagen 3D recortada se escala de 16 bits a 8 bits con el propésito de conveniencia en el anélisis de datos y se envia
al umbral utilizando el método de Otsu que calcula el nivel umbral que minimiza la varianza intraclase ponderada, para
separary eliminar la sefial de fondo debida al aire, pero mantiene la sefial de la pelicula y las fibras dentro de la imagen
de muestra. La pelicula y/o los voxeles que contienen fibra se denominan véxeles de “material”.

Se ejecuta un algoritmo de componentes conectados en la imagen 3D recortada, que identifica y agrupa juntos
cualquier véxel de material que se conecta a 26 (tocando una de sus caras, bordes 0 esquinas) a cualquier voxel
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de material vecino. Cualesquiera grupos de voxeles de material que contengan menos de 1000 vdxeles conectados
se identifican como ruido y se eliminan de la imagen 3D.

La imagen 3D se orienta de modo que la superficie superior de la pelicula sea tan cercana a la paralela con el plano
XY como sea posible.

La capa pelicular se identifica y se distingue de las fibras no tejidas usando un vector de direccién Z de modo que,
dada una posicién del plano XY, un vector de direccidén Z tipico que se desplaza desde la parte superior de la imagen
3D hasta el fondo pasara primero a través de la pelicula, y luego pasa a través de las fibras no tejidas subyacentes.
Sin embargo, en las regiones donde las aberturas se han formado en la capa pelicular, una fibra puede ser el primer
material encontrado, y debe distinguirse de la capa pelicular. A medida que un vector de direccién Z individual se
desplaza desde la parte superior de la imagen 3D hacia abajo, puede haber una serie de vdxeles de material contiguos
en el vector a medida que pasa a través del primer material encontrado. El ultimo véxel de material en esta serie de
voxeles de material contiguos se identifica como una posible superficie de pelicula inferior o véxel de “fondo de
pelicula”. Este proceso se repite a medida que un vector de direccidn Z pasa a través de cada posicién del plano XY
en la imagen 3D, y se identifica todo el fondo potencial de voxeles de pelicula. Un algoritmo de componentes
conectados se ejecuta una vez més solo en el fondo potencial identificado de véxeles de pelicula en la imagen 3D,
cuyos grupos juntos son potenciales voxeles de la pelicula inferior que estdn conectados a 26 (tocando una de sus
caras, bordes o esquinas) al fondo potencial vecino de véxeles de pelicula. La superficie inferior de la pelicula se
identifica como el Unico agrupamiento continuo més grande del fondo potencial de véxeles de pelicula.

La distancia entre fibras se mide a lo largo de los vectores de direccién Z, por debajo de la superficie inferior
identificada de la capa pelicular desde donde una fibra termina al comienzo de la siguiente fibra subyacente. Si no
se identificé ningan véxel de la pelicula en el vector de direccién Z, debido a un orificio o abertura en la capa
pelicular, se ignoran cualesquiera mediciones de distancia de ese vector. Se ighora también cualquier vector de
direccién Z que no encuentra ninguna fibra. La mediana de la distancia fibra a fibra de todas las mediciones de
distancia en la imagen 3D se calcula y registra con una precisiéon de 0,1 um. Un total de tres muestras de
estratificado de pelicula no tejida replicadas sustancialmente similares se analizan de forma similar, y el promedio
de las tres distancias fibra a fibra de la mediana registradas se informa con una precisién de 0,1 pm.

Ejemplos
Ejemplo 1: Preparacion de muestras |

El estratificado 1 que tiene una pluralidad de primeros elementos 4 y una pluralidad de salientes 7P se produjo segun el
proceso de la Figura 6A contra la unidad conformadora de segundos elementos de las Figuras 7 y 11A. Para producir el
estratificado 1 se usaron materiales no tejidos cardados a través del aire de 15 g/m? producidos a partir de polimeros
bicomponentes de PE/PET de 0,66 tex (6 denieres) y una pelicula polimérica de 12 g/m? producida a partir de resina de
polietileno usando una extrusora de peliculas. El material no tejido se suministré sobre la segunda superficie de la pelicula
polimérica para formar un estratificado precursor mientras la pelicula alin estaba lo suficientemente ablandada como para
unirse al material no tejido. El estratificado precursor se alimenté a la seccién de conformacién al vacio para formar los
primeros elementos en la pelicula polimérica. El estratificado precursor que tenia los primeros elementos se alimenté a una
unidad conformadora de segundos elementos para formar salientes y obtener el estratificado 1. Los dientes se disponen en
un patrdn escalonado y se orientan para tener un eje principal en una DM y un eje secundario en una DTM. El rollo macho
se calentd a aproximadamente 80 °C, el punto de reblandecimiento de la pelicula de polietileno de la capa pelicular.

Las Figuras 13A y 14A son imagenes de microscopio electrénico de barrido (“SEM”) (Quanta 450, FEI) de una cara de
pelicula del estratificado 1. La Figura 13B es una imagen SEM (Quanta 450, FEI) de una cara no tejida del estratificado 1.
7P1, 7P2 y 7P3 en la Figura 14A indican salientes 7P individuales. Las Figuras 14B-14D son imagenes SEM (Quanta 450,
FEI) de partes mas ampliadas del estratificado 1 de la Figura 14A que muestran areas en una cara de la pelicula alrededor
de los salientes 7P1, 7P2y 7P3, respectivamente. Se observé que los segundos elementos 7, los salientes 7P en este caso,
tienen una pared arqueada, y un primer elemento 4 que tiene un extremo abierto agrandado. También se observé que hay
dos salientes 7P adyacentes, cada uno de los cuales tiene uno o mas de un primer elemento 4 que tiene un extremo distal
abierto al menos 1,5 veces mayor que el extremo abierto distal més grande de un primer elemento 4 en un contacto 8 entre
las dos salientes 7P adyacentes. También se observd que no hay desgarramiento ni rupturas en el saliente 7P.

El estratificado 2 que tiene una pluralidad de primeros elementos 4 y una pluralidad de salientes se produjo segun el
mismo proceso para producir el estratificado 1. Para producir el estratificado 2 se usaron materiales no tejidos cardados
a través del aire de 15 g/m? producidos a partir de polimeros bicomponentes de PE/PET de 0,33 tex (3 denieres) y
una pelicula polimérica de 12 g/m? producida a partir de resina de polietileno usando una extrusora de peliculas.

El estratificado 3 que tiene una pluralidad de primeros elementos 4 y una pluralidad de salientes 7P se produjo
segln el mismo método empleado para producir el estratificado 1. Para producir el estratificado 3 se usaron
materiales no tejidos ligados por hilado de 10 g/m? producidos a partir de polimeros de PP de 0,27 tex (2,5 denieres)
y una pelicula polimérica de 12 g/m? producida a partir de resina de polietileno usando una extrusora de peliculas.

22



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 3 006 957 T3

Los estratificados 4-6 que tenian primeros elementos 4 idénticos a los del estratificado 1 y que no tenian salientes
se produjeron segln el mismo proceso para producir el estratificado 1, excepto realizando la etapa de conformacién
de segundos elementos. El estratificado 4 se produjo usando una capa pelicular y una capa no tejida, las mismas
que las del estratificado 1. El estratificado 5 se produjo usando una capa polimérica y una capa no tejida, las mismas
que las del estratificado 2, y el estratificado 5 se produjo usando una capa pelicular y una capa no tejida, las mismas
que las del estratificado 3.

Las muestras de toallas sanitarias 1-6 se produjeron usando una compresa larga y fina super con alas de Always (Procter
and Gamble Company, EE. UU.) retirando los lienzos superiores y usando los estratificados 1-6 producidos anteriormente
como lienzos superiores, respectivamente. Las toallas sanitarias (compresa slper larga y fina con alas de Always) se
sacaron de los paquetes y se desplegaron. Se aplicé un pulverizador en frio en la cara del lienzo superior de las toallas
sanitarias y los lienzos superiores se retiraron cuidadosamente de las toallas sanitarias. A continuacién, se aplicaron nuevos
lienzos superiores formados por los estratificados 1-6, respectivamente, sobre las toallas sanitarias a las que se les habia
retirado el lienzo superior, y el nuevo lienzo superior y las toallas sanitarias a las que se les habia retirado el lienzo superior
se colocaron juntos sin pegamento para obtener las muestras 1-6 que tenian los estratificados 1-6, respectivamente. Se dej6é
que las muestras se equilibraran a la temperatura ambiente controlada durante al menos dos horas antes del ensayo.

Ejemplo 2: Preparacién de muestras |l

El estratificado 7 que tiene una pluralidad de primeros elementos 4 y una pluralidad de cavidades 7R se produjo segun
el mismo proceso para producir el estratificado 1. Para producir el estratificado 7 se usaron materiales no tejidos cardados
a través del aire de 15 g/m? producidos a partir de polimeros bicomponentes de PE/PET de 0,66 tex (6 denieres) y una
pelicula polimérica de 12 g/m? producida a partir de resina de polietileno usando una extrusora de peliculas. El material
no tejido se suministré sobre la segunda superficie de la pelicula polimérica para formar un estratificado precursor
mientras la pelicula aun estaba lo suficientemente ablandada como para unirse al material no tejido. El estratificado
precursor se alimentd a la seccién de conformacién al vacio para formar los primeros elementos en la pelicula polimérica.
El estratificado precursor que tenia los primeros elementos se alimentd a una unidad conformadora de segundos
elementos para formar cavidades y obtener una trama estratificada. Los dientes se disponen en un patrén escalonado y
se orientan para tener un eje principal en una DM y un eje secundario en una DTM. El rodillo macho se calenté a
aproximadamente 80 °C, el punto de reblandecimiento de la pelicula de polietileno de la capa pelicular.

El estratificado 8 que tiene una pluralidad de primeros elementos 4, una pluralidad de cavidades 7R se produjo segln
el mismo proceso para producir el estratificado 1. Para producir el estratificado 8 se usaron materiales no tejidos
ligados por hilado de 10 g/m? producidos a partir de polimeros de PP de 0,27 tex (2,5 denieres) y una pelicula
polimérica de 12 g/m? producida a partir de resina de polietileno usando una extrusora de peliculas.

Las Figuras 15A y 15B son imégenes SEM (Quanta 450, FEI) de una cara de la capa no tejida y una cara de la pelicula
de partes muy ampliadas del estratificado 4, respectivamente. La Figura 16 es una imagen SEM (Quanta 450, FEI) de
una seccién transversal del estratificado 7 en la direccién de la anchura de las cavidades 7R del estratificado 7. Se
observé que la cavidad 7R tenia una pared lateral inclinada 6 y un area inferior 10 céncava y que el area inferior 10
tenia un area de meseta muy pequefia y tenia mdaltiples primeros elementos con extremos abiertos.

La Figura 17A es una imagen SEM (Quanta 450, FEI) de partes muy ampliadas de la cara de la capa no tejida del
estratificado 8. Las Figuras 17B-17D son imégenes SEM (Quanta 450, FEI) de partes mas ampliadas de la Figura
17A, incluyendo las cavidades 7R1, 7R2 y 7R3 indicadas en la Figura 17A, respectivamente.

Las muestras 7 y 8 de toallas sanitarias se prepararon usando una compresa super larga y fina con alas de Always
(Procter and Gamble Company, EE. UU.) segln la preparacién descrita en el Ejemplo 1, con lienzos superiores formados
por el estratificado 7 y el estratificado 8 producidos anteriormente, respectivamente. La muestra 9 se preparé usando una
compresa super larga y fina con alas de Always (Procter and Gamble Company, EE. UU.) retirando un lienzo superior y
usando un lienzo superior retirado de una toalla sanitaria disponible en el mercado, una compresa slper larga y ultrafina
con alas de Dollar General Health (en adelante “DG Ultra”) (First Quality, EE. UU.). Las Figuras 18A y 18B son imagenes
de un microscopio 6ptico (estereomicroscopio de luz Discovery V20 con cdmara MRC5, Zeiss) de una cara de la pelicula
(cara orientada hacia la piel) del lienzo superior retirado y una seccién transversal del mismo. Se observé que las areas
gofradas en forma de Y estaban comprimidas y planas, y practicamente no tenian orificios. Se dej6 que las muestras se
equilibraran a la temperatura ambiente controlada durante al menos dos horas antes del ensayo.

Ejemplo 3: Tiempo de captacién

Los tiempos de captacién de las muestras 1-7 y 9 que se obtienen en los Ejemplos 1y 2 se midieron segln la medicion
del tiempo de captacion descrita anteriormente en los METODOS DE PRUEBA y los resultados se indican en la Tabla 1.
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Tabla 1
Muestra 1 Muestra 2 Muestra 3 Muestra 4 Muestra 5
Lamina Estratificado 1 Estratificado 2 Estratificado 3 Estratificado 4 Estratificado 5
superior (pelicula/material | (pelicula/material |(pelicula/material | (pelicula/material | (pelicula/material
no tejido de 0,66 | no tejido de 0,33 | no tejido ligado por [ no tejido de 0,66 | no tejido de 0,33
tex (6 denieres)) |tex (3 denieres)) |hilado de 0,27 tex [tex (6 denieres)) |tex (3 denieres))
(2,5 denieres))
Lamina Primeros Primeros Primeros Solamente los Solamente los
superior elementos y elementos y elementos y primeros primeros
Estructura 3D | salientes salientes salientes elementos elementos
Tiempo de 9,63 8,37 11,03 25,3 16,1
captacién (s)
Tabla 1 — continuacién
Muestra 6 Muestra 7 Muestra 9
Construccién | Estratificado 6 Estratificado 7 Pelicula/material no
de lienzo (pelicula/material no tejido | (pelicula/material no |tejido
superior ligado por hilado de 0,27 |tejido de 0,66 tex
tex (2,5 denieres)) (6 denieres))
Lamina Solamente los primeros Primeros elementos | Orificios y gofrado
superior elementos y cavidades
Estructura 3D
Tiempo de 21,3 19,3 304
captacién (s)

Los tiempos de captacion de la muestra 8 y la muestra 6 se midieron por separado segln la medicion del tiempo
de captacién descrita anteriormente en los METODOS DE PRUEBA vy los resultados se indican en la Tabla 2.

Tabla 2

Muestra 6

Estratificado 6

(pelicula/material no tejido ligado por
hilado de 0,27 tex (2,5 denieres))
Solamente los primeros elementos

Muestra 8

Estratificado 8

(pelicula/material no tejido ligado por
hilado de 0,27 tex (2,5 denieres))
Primeros elementos y cavidades

Construccién de lienzo
superior

Estructura 3D del lienzo
superior
Tiempo de captacion (s)

18,15 28,95

Ejemplo 4: Percepcion de las manchas

Los cromas medios de las muestras 1-7 y 9 que se obtienen en los Ejemplos 1 y 2 se midieron en un punto temporal
de 5 minutos segun la medicién de la percepcién de las manchas segln los METODOS DE PRUEBA anteriores, y
se indican en la Tabla 3.

Tabla 3

Muestra 9
22,80

Muestra 7
9,13

Muestra 6
40,27

Muestra 5
44,49

Muestra 4
14,85

Muestra 3
12,83

Muestra 2
13,10

Muestra 1
12,17

Croma medio
después de 5 min

Las Figuras 22 - 28 son imagenes macroscopicas de las muestras 1-7 y la Figura 31 es una imagen macroscépica
de la muestra 9 obtenida en un punto temporal de 5 minutos obtenidos en la medicion de la percepcion de las
manchas segun los METODOS DE PRUEBA anteriores.

Los cromas medios de la muestra 8 que se obtiene en el Ejemplo 2 y la muestra 6 obtenida en el Ejemplo 1 se
midieron en un punto temporal de 5 minutos seglin la medicién de la percepcién de las manchas segln los
METODOS DE PRUEBA anteriores, y se indican en la Tabla 4.

Tabla 4

Muestra 6
44 96

Muestra 8
16,89

Croma medio después de 5 min
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Las Figuras 29 y 30 son imagenes microscopicas de las muestras 8 y 6, respectivamente, obtenidas en puntos
temporales de 5 minutos obtenidos en la medicién de la percepcién de las manchas.

Ejemplo 5: Preparacién de muestras I

El estratificado 10 que tiene una pluralidad de primeros elementos (malla de 70) y una pluralidad de orificios (28 a 29
orificios/cm 2) como segundos elementos se produjo segln un proceso representado esquematicamente en la Figura
6B contra una unidad conformadora de segundos elementos similar a la mostrada en la Figura 12. Para producir el
estratificado 10 se usaron materiales no tejidos cardados a través del aire de 15 g/m? producidos a partir de fibras
bicomponentes de PE/PET de 0,66 tex (6 denieres) y una pelicula polimérica de 12 g/m? producida a partir de resina
de polietileno usando una extrusora de peliculas. El material no tejido cardado con un espesor alto se produjo
optimizando las condiciones de produccién de material no tejido, como la temperatura del flujo de aire del horno, la
presién del aire caliente y la tensién de la trama al pasar por el horno y/o por los rodillos de calandra. El material no
tejido cardado se suministré sobre la segunda superficie de la pelicula polimérica para formar un estratificado precursor
mientras la pelicula alin estaba lo suficientemente caliente como para unirse al material no tejido.

El estratificado 11 que tiene los mismos elementos extendidos discretos (malla de 70) y orificios (28 a 29 orificios/cm 2) que
los del estratificado 10 se produjo seguiin un proceso representado esquematicamente en la Figura 6B, con el equipo de la
Figura 12 que usa material no tejido ligado por hilado de 10 g/m? producido a partir de fibras de PP de 0,27 (2,5 denieres), y
una pelicula polimérica de 12 g/m? producida a partir de resina de polietileno usando una extrusora de peliculas.

La pelicula polimérica 1 que tiene los mismos elementos extendidos discretos (malla de 70) y orificios (24 a 25
orificios/cm?) se produjo usando una pelicula polimérica de 22,4 g/m? producida a partir de resina de polietileno
usando un extrusor de peliculas.

Las Figuras 19 y 20 son imagenes de microscopio de luz 20X (estereomicroscopio de luz Discovery V20 con cdmara
MRC5, Zeiss) de las caras de la pelicula del estratificado 10 y la pelicula polimérica 1, respectivamente.

Las muestras 10, 11 y 12 de toallas sanitarias se produjeron seguin el método descrito en el Ejemplo 1 usando
lienzos superiores formados por los estratificados 10 y 11 y la pelicula polimérica 1, respectivamente. Se dej6 que
las muestras se equilibraran a la temperatura ambiente controlada durante al menos dos horas antes del ensayo.

Ejemplo 6: Tiempo de captacidn y percepcion de las manchas

Los tiempos de captacion de las muestras 10 y 11 se midieron segln la medicion del tiempo de captacion segun
los METODOS DE PRUEBA anteriores, y los resultados se indican en la Tabla 5. Los cromas medios de las
muestras 10 y 11 se midieron segln la medicion de la percepcion de las manchas en un punto temporal de 2
minutos segln los METODOS DE PRUEBA anteriores, y los resultados se indican en la Tabla 5.

Tabla 5

Muestra 10
Pelicula de PE, 12 g/m?

Muestra 11
Pelicula de PE, 12 g/m?

Capa pelicular

Capa no tejida

Material no tejido cardado formado
por polimeros bicomponentes de
PE/PET de 0,66 tex (6 denieres),

Material no tejido ligado por hilado
formado por un polimero de PP de
0,27 tex (2,5 denieres),

15 g/m? 10 g/m?
Primer elemento Elementos extendidos discretos Elementos extendidos discretos
Segundo elemento Orificios Orificios
Tiempo de captacion (s) 12,4 16,5
Croma medio después de |13,4 17,8

2 minutos

Las Figuras 32 y 33 son imagenes microscopicas de la muestra 10 y la muestra comparativa 11, respectivamente,
obtenidas en un punto temporal de 2 minutos obtenido en la medicion de la percepcién de las manchas segln los
METODOS DE PRUEBA anteriores.

Ejemplo 7: Distancia entre fibras

Las distancias entre fibras en la direccion z en las capas no tejidas de las muestras 10y 11 se midieron segln la medicién
de la distancia entre fibras descrita anteriormente en los METODOS DE PRUEBA y los resultados se indican en la Tabla 6.
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Tabla 6

Muestra 10 Muestra 11
Distancia entre fibras en la capa no tejida (um) 108 48

Ejemplo 8: Suavidad

La suavidad de las muestras 10 y 12 se midié usando las caracteristicas del producto, incluidas las especificadas
en la Tabla 7, con 17 paneles sensoriales entrenados exhaustivamente para calificar la intensidad de las
caracteristicas discretas del producto con una escala 0-100 usando todos sus sentidos. Los datos se presentan
como medias para todo el grupo. Los resultados se muestran a continuacién en la Tabla 7. La muestra 10 con una
capa pelicular de 12 g/m? de superficie orientada a la piel muestra puntuaciones favorables en los cuatro articulos
en comparacion con la muestra 12, una capa pelicular de 22,4 g/m? en una superficie orientada a la piel.

Tabla 7
Muestra 2 Muestra comparativa 3
Sensacién vellosa 10,2 1,7
Sensacién plastica 35,5 58,6
Sensacién algodonosa 31,1 15,7
Sensacién aspera 22.0 461

Todos los atributos se evaluaron en una escala de intensidad 0-100 puntos indicada como 0 = ninguno, 50 =
moderado y 100 = extremadamente alto.

No debe entenderse que las dimensiones y los valores descritos en la presente memoria estén estrictamente limitados a los
valores numéricos exactos mencionados. En vez de eso, a menos que se especifique lo contrario, se pretende que cada
una de tales dimensiones signifique tanto el valor mencionado como un intervalo funcionalmente equivalente en torno a ese
valor. Por ejemplo, se pretende que una dimensién descrita como “40 mm” signifique “aproximadamente 40 mm™.

La mencién de cualquier documento no es una admisién de que es técnica anterior con respecto a cualquier
invencién descrita o reivindicada en la presente memoria o0 que en solitario, o en cualquier combinacién con
cualquiera otra referencia o referencias, ensefia, sugiere, describe cualquiera de dicha invencién. Ademas, en la
medida en que cualquier significado o definicién de un término en este documento entre en conflicto con cualquier
significado o definicién del mismo término en un documento incorporado por referencia, prevaleceréd el significado
o la definicién asignado a dicho término en este documento.

Aunque se han ilustrado y descrito determinadas realizaciones de la presente invencién, sera obvio para el experto

en la técnica que pueden realizarse otros cambios y otras modificaciones diferentes sin por ello abandonar el &mbito
de la invencidn definido por las reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

Una trama estratificada que comprende una capa pelicular polimérica que comprende una pelicula polimérica, una
capa no tejida que comprende una trama no tejida, una primera cara que comprende la pelicula polimérica y una
segunda cara que comprende la trama no tejida, comprendiendo ademés la trama estratificada una pluralidad de
primeros elementos que se extienden a partir de la pelicula polimérica, en donde los primeros elementos son:

microorificios;

microburbujas;

salientes con orificios;

salientes sin orificios; o

fibrillas, y

en donde la trama estratificada comprende ademas una pluralidad de segundos elementos
seleccionados del grupo que consiste en gofrado, cavidades y combinaciones de los mismos.

La trama estratificada de la reivindicacién 1, la capa no tejida comprende una distancia media entre dos fibras
adyacentes en una direccién z superior a aproximadamente 55 pum y opcionalmente en el intervalo de
aproximadamente 60 a aproximadamente 200 pm, cuando se mide segln la medicién de la distancia entre fibras.

La trama estratificada de la reivindicacién 1, en donde la capa pelicular polimérica es hidréfila y la capa no
tejida es hidréfila, hidréfoba o una combinacién de hidréfila e hidréfoba.

La trama estratificada de cualquiera de las reivindicaciones 1-3, en donde la trama no tejida es un material
no tejido ligado por hilado o un material no tejido cardado.

La trama estratificada de cualquiera de las reivindicaciones 1-4, en donde la trama no tejida es un material no tejido
cardado formado a partir de un polimero que tiene un espesor de fibras de no menos de 0,55 tex (5 denieres).

La trama estratificada de cualquiera de las reivindicaciones 1-4, en donde la trama no tejida es una trama
no tejida cardada a través del aire de 15 g/m? que comprende fibras bicomponentes de PE/PET de 0,66
tex (6 denieres) y en donde la capa pelicular polimérica es una pelicula polimérica de 12 g/mZ.

La trama estratificada de cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la trama no tejida
comprende fibras bicomponentes.

La trama estratificada de cualquiera de las reivindicaciones 1-7, en donde la pluralidad de segundos
elementos comprende ademas elementos seleccionados del grupo que consiste en salientes, orificios y
combinaciones de los mismos.

La trama estratificada de cualquiera de las reivindicaciones 1-8, en donde cada uno de los segundos
elementos comprende al menos un primer elemento.

La trama estratificada de cualquiera de las reivindicaciones 1-8, en donde los segundos elementos se
forman a partir de la primera cara de la trama estratificada que se extiende hacia una segunda cara de la
trama estratificada y cada uno de los segundos elementos tiene una pared lateral que se extiende hasta al
menos una parte de la capa no tejida.

La trama estratificada segln cualquiera de las reivindicaciones 1-10, en donde la capa no tejida tiene un
gramaje de aproximadamente 30 g/m? o menos, y/o en donde la capa pelicular polimérica tiene un gramaje
de aproximadamente 18 g/m? o menos.

La trama estratificada de la reivindicacion 8, en donde la densidad de los segundos elementos es de
aproximadamente 20 a aproximadamente 40 segundos elementos/cm? de trama estratificada.

Un articulo absorbente que comprende un lienzo superior permeable a los liquidos, un lienzo inferior
impermeable a los liquidos y un nlcleo absorbente dispuesto entre el lienzo superior y el lienzo inferior, en
donde el lienzo superior comprende la trama estratificada segin cualquiera de las reivindicaciones anteriores.

El articulo absorbente de la reivindicacién 13, en donde la capa pelicular polimérica de la trama estratificada
es la capa mas exterior del articulo absorbente que se orienta a la piel de un usuario.

El articulo absorbente de la reivindicacién 13, en donde la capa no tejida de la trama estratificada es la
capa mas exterior del articulo absorbente que se orienta a la piel de un usuario.
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