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Un forro protectorfabsofbente para.prendas de vestir
interiores destinadas a la zona sub-abdominal comprende un cuerpo
absorbente alargado que tiene ﬁna superficie mayor en contacto
con el cuerpo humano y una superficie wayor en contaqto con la
prenda. Se disponen elementos adhesivos sensibles a la pfesién
longitudiﬁal ¥y centralmente sobre la superficie en contacto con
la prenda, los cuales se extienden de un extremo.a otro de ia
misma. La tira desprendible de liberacidn .queda superpuas%@“a
todo lo lgrgo del elemento adhesivo sensible_a la presiénﬁé?or

3

na porcidn de extremo del elemento adhesivo sensihle’

lo menos

.

a la presfién presenta un disefio compuesto de zones en realeiE’y

idn, por lo gue la resistencia al desprendimiento %amto

de la tira de liberacién antes del uso como de la prenda irberior

D

después fel uso es inferior en ld porcidn de extremo que en: .13«
1 N

porcidn central del. elemento adhesivo.

ARNTECEDENTZES Y PLAN GENERAL DE T4 INVEHCICHN

Se refiere esta invencidén a forros absorbentes para
prendas interiores de vestir, destihadas a la zonarsub—abdominal,
tales como pafios higiénicos y protectores de bragas, més.especim
ficamente, a aquellos productos en los que se‘emﬁlean nedios
adhesivos para unir el producto a la zona de bragadura de una
prenda de uso sub-abdominal durante su uso. Tales productos es-
tén destinadocs a sbsorber y retener los fliidos corporales y para
protezer la prenda interior sub-abdominal contra las manchas N
la suciedad. La técnica precedente est4 llena de suserencia res-
pecto a forros absorbentes que comprenden un cuerpo absorbente
el cual posee superficies mayores en contécto con la prenda y

en contacto con el cuerpo, y provistos de medios adhesivos sen-

sibles a la presidn sobre la superficie en contacto con la prenda

para la adherencia del producto a una prenda interior de uso
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sub—ab@ominal. Por lo'general3 estos forros estén provistos de
ﬁna tifa protectora despréhdible Gue queda superpuesta al elemen-—
to adhesivo sensible a la presién ¥y le protege de la suciedad y
de toda adherencia no deseada una vez embalado, dureante su con-
servacidn y wientras se manipuié antes de ser utilizado. En el
momento de la utiliiacién, se desprende la tira del medio adhesi-
vo y se coloca y se adhiere el producto sobre la prenda intérior.
Después del uso, se desvrende el producto de 1a‘prenda inséirior

oo

v se desecha,
¥

2

1 sistema adhesivo empleado en tales productcs dehe
P p eDe

cumplir vprios fsctores con frecuencia conflictivos. Duran@@”ia

utilizacibn, es importente cue el producto se adhiera tenazmghbe

]

la pr

D

nda interior en todo momento, por lo que el sistema’ adhe-
. . P v C

ivo tiene que resistir la humedad, las sObitas torsiones ejer~

o

{n

.

cidas por los movimientos del cuerpo y 1asbfuerzas fricdiona%bﬁﬁ
de cizalla ejercidas por los movimientos de las diversas capaé
de ropas que lleve la usuaria. A pesar de la tenacidad de la
adherencia que requiere el sistema adhesivo durante el usd,‘es
importante qﬁe la tira protectora se pueda desprender con faci-
lidad del adhesivo antes de la utilizacidén sin que‘el producto
se désgarre 0 se delamine. Después de su empled, es esencial

oue pueda desprenderse el producto fécilménte de la prenda inte-
rior, igualmente sin desgarros ni delaminacién del producto o,
en este caso,‘sin dafio para el tejido de la prenda interior. De-
bido al hecho de que desPués_del uso, generalmente el producto
estd sucio, es importante que la usuarie pueda tomar fécil y ré-
pidamente el producto y desprenderlo de la prenda sin indebidas
manipulaciones ni esfuerzos. |

Se han ofrecido varios soluciones 2 este problema de

aportar una tenacidad durante el uso en combinacidén con un des-
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~prendimiento fécil.isi por ejemplo, en la Fatente de ZE.UU

3.897.783, concedida & J.&. Ginocchio el 5 de agosto de 1975,
el elemeﬁto adhesivo aportado terminaba en picos, lo cual dava
como resultado uns menor fuerza de desprendimiento en las por-
ciones terminadas en pico. Se aplicd este disefio de adhesivo
empleéndose ﬁn aplicador de adhesivo diseﬁado especificamente.
Aun cuando esta solucidbdn es en general efectiva, adolece del

inconveniente de que reguiere una aplicacibn intermitente fe
adhesivo; seneralmente se prefiere la misma en operaciones he-
~q®
“
iauc ccta fose. -,
s W
Otra solucidén al problema es la de aportar un producto

wa g

e mm mmm eV A ey - A
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(o7}
ot

~
A

) . v
con un llamado "borde seco". Ejemplo de este método es el que
' »

/ LY

aparece eqjla Patente de EE.UU 3.672.371, concedida el 27 de.

-
o

o
junio de‘i972 a R.J. Roeder vy en la Petente de ZE.UU 3.881.490,
l o, e
concedida el 6 de mayo de 1975 a H. A. Whitehead y R. V. qu@ﬁg
En ambos éasos, elyelemento adhesive no se extiende a tedo iﬁ"
largo del »nroducte, sino que termina a cierta distancia de los
extremos. Por otra parte, el elemento adhesivo va cubierto de
una tira protectora que se extiende més alld de loé extremos
del elemento adhesivo. En consecuencia,vantes del uso los ex-
tremos de la tira desprendible no quedan adheridos al adhesivo
y estén libres para poder towarse los mismos a fin de separarlos.
En el uso, las porciones de extremo del producto no se adhieren
a la prenda sino Que también quedan libres de poderse agarrar
para su séparacién. Si bien estos extremos no adberidos permi-
ten de hecho un desprendimiento més fécil tanto de la tira de
liberacibn antes de'la utilizacidn como del producto respecto
a la prenda interior durante el uso, existen desventajas. Por

lo general la tira desprendible es més rigida que el resto del

producto y, por tanto, los extremos no adheridos de la tira
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tienden a quedar separados del producto y a8 ligarse entre si,
por lo que no se puede manipular fécilmente el pfoducto durante
la produccidén y el empaquetado. Este problexa eé particularmente
agudo en los productos tales como los llamados forros tridimen-
sionales curvos para prendas, seziin se describen en una solici-
tud de"patente de EE.UU cuyo nlmero de orden aln no se ha deter-
minado. L2 curvatura de estos pafocs es causa de que el material
: R
més rigido de la tira desprendible quede atin més separaﬁH;NDu— E

-m 9

rante el uso los extremos no @dheridos del producto propor%ionan :
_ . Ce a

un punto de partida para el desprendimiento y deéplazami%nyﬁ }

indeseables de todo el preoducto bajo las fuerzas ejercidaﬁ?ﬁor

el cuerpo>de la usuaria y los movimientos de la prenda. ®

Puede verse, pues, que & pesar de 103 esfuerzos {&.

I

la técnica anterior, hasta ahora no se ha podido lograr una "=

PIPN

solucidn completamente satisfactoriz a los factores aparenteugh-
te en conflicto en cuanto a tenacidad durante -el uso y fécil

desprendimiento.

RESUMEN DT Li TINVINCION

De acuerdo con la presente invencidn, se aporta un fo-
rro protector absorbente unido adhesivamente para prendas
interiores destinadas a la regibn sub-abdominal con un medio
para permitir que el producto quede mantenido tenazmente en
posicién durante el uso, pero que pueda, sin embargo, déspren-
derse fécilmente, para separarlo tanto de la tira de liberacién
como de la'prenda, tcdo ello sin los inconvenientes que seé
daban en las sugercncias de la técnica anterior. E1 forro puede
comprender un cuerpo absorbente, alargado en general, provisto
de un cuerpo en conbacto con la superficie mayer (es decir, la

superficie destinada a estar en contacto con el cuerpo de la

usuaria) y una superficie mayor en contacto con la prenda, es
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decif, la superficie destinada a guedar adherida a la porcibu
de bﬂagﬁdura de una prenda sub~abdominal. Se ha dispuesto un
mediovpara fijar el forro a la prenda interior sub-abdominél,
medin que domprende‘un elemento @dhesivo sensible & la presidn
dispuesto longitudinalmente sobre la suparficia en ~ontarta
con la prenda y que se ektiende‘précticamente de un extremo al
otre de dicha superficie. Se ha previsto una tira protectora
desprendible, de 1iberaciép, superpuesta‘al_elementd sigggble

a la presibn para proteger sl elemento de la suciedad y de

una adnerencia no deseada antes del uso. De acuerdo con:los

. .
principios de la presente invencién, se dispone vor lo mengs
‘ Ty
una por¢idén de extremo del elemanto adhesivo sensible a la
S hi

presid

v

con un disefio compuesto de zonas en realce y en depsg-

¥ ~
[

sibén (js decir, elevadas y deprimidas las unas con respecto a-

las otras) con lo cual la resistencia al desprendimiento tazto

de la tira de libéracién como de la prenda interior sub—abdd&ii
nal es mencr en esta porcibdn de extremo que éﬁ las'poféiones
centrales del elemento adhesivo. De preferencia, ambas porcio-
nes de extremo estfin provistas de fal disefio.

Zn su forma de rsalizacidn quiz& mis sinple, esté
dispuesto el elemento adhesivo sobre la supefficie en contacto
con la prenda y est& provisto en sus porciones de extremo del
disefio prescrito comruesto de zonas en realce y en depresidn
mediante estampacibn de estas.porciones utilizahdo.un rodillo
estampador que posee tal disefio cortado o grabado al &cido en
su superficie.Se aplica desvués la tira de liberacidn al ele-
mento adhesivo gue queda dispuesto tantovsobre la porcibn de
extremo como sobre la porcibdn central no sstampada y se adneriré

ps

& ambas porcicnes para qguedar dispuesto coatra el broducto duran-

te lda produccidn y 1 ambalaje, sin arrugas ni perturbaciones
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de ninguna clase. A pesar de esto, se ha comprobado que la

tira desn endible de liberacidn se adhiere mucho menos te-
nazmente a las zonas estampadas gue a las zonas no estam-
padas y, por tanto, los extremos proporcionan puntos de par-
tida adecuados para desprender la tira. De hecho, se puede :
quitarﬂla tira para todo uso préctico con la nisma facilidad
que en 1os llamados productos de 'borde seco", pero sin ninguna
de sus desventajas. EZn el uso, se puede colocar el proda&ﬁ% y

adherirlo a la porcidn de braﬂadura de una prenda interidny,

debido a la presencia de adne51vo que se extiende hasta prér~ :
ticamente ;os mismos extremos, se adherird el producto a uuﬁo
lo largo d?l»mismo sin dejar extremos despegados que pudiermis

ar 1ugarfal desprendimiento dc todo el producte. & pesar e °
I o . . . . “

su total adherencia longitudinal, las porciones estampadas -4

’

extremo se pegarin menos tenazmente al tejido de la prenda nu,u

cu

las partes centrales no estampadas, y por ello, se podrén des-
prender ficilumente, con lo que provorcionarédn convenientemnente
un borde de iniciacidbén para coger y desprender el resto del
producto respecto a la prenda.

En una forma més especifica de ejecucidn, se ex-
tiende el estampado a través de todo el extremo del producto,
incluyendo aquellas zonas adyacentes al elemento adhesivo. Ista
extensibén del estadpado es, de hecho, desde un punto de vista
de prbduocién, més fécil de realizar que la limitacidén de las
zonas eétampadas al adhesivo y proporciona la ventaja adicicnal
de dar a los extremos estampados del producto una resistencia
direccional "z", es decir, una resistencia en la dirececidn per-
pehdicular al plano de las superficies mayores.

También se describird aqui en detalle un método

para fabricar el producto de esta invencidén sin necesidad de
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estampar primeramente la zonz adhesiva 'y aplicar después 1la
tira de liberacidn. En luger de cllo, se aplica la tira de
liberacidn a toda la estructura del producto y se estampan lcs

extremos del producto de modo tal que se deja la tira de libe-

racidn sin estampar, si vien se iuprime el dlselo de edcaupa- ¥

¢cibn sobre el adhesivo.

BREVE DESCRIPCION Dz LOS PLANOS

Con referencia a los plaros, diremos que:

la fig. 1 es unz vist; en perspectiva mirando la su-
perficie de contacto de la prenda de un forro absorbente pera
prenda interior sub-abdominal, con arreglo a los principios de
esta invehcién, que nuestra la tira de liberacidn parcialpcate
desprendida de la misuwaj |

la fig. 2 es una vista en corte del forro de la prinda
tal como aparece en la fig. 1, tomada a lo largo de la linea

2-2,
la fig. 3 es una vista en corte del forro de la prenda

I
PR

de la fig. 1, tomada a lo largo de la linea 3-3;
la fig. 4 es una vista en corte transversal longitu-

dinal, esquemética, de una porcidn de una linea de procéso-me-

cénico para producir el forro de las prendas conforme a esta

invencidn; '

la fig. 4a es una vista esquemdtica en corte thans- f

versal de la linea de proceso meclnico de la fig. 4 tomada.a

ER T

través de la linea a-a; y . L

la fig. 4b es una vista en perspectiva de la superficie

superior del rodillo de estampado que aparece en la fig; Ha.




10

15

20

a5

30

DESCRIPCION DETATTADA DE LA TNVENCION

Las figs. 1-3 ilustren una forma de realizaéiéndel
invento a modo de ejempio. Especificamente reprasentado se
encuentra un forro 10 absorbente para prenda interior sub-abdo-
minal. con la Superficie mayor 12 en conbucto con iu preﬁda i
randb hacia arriba en los plaﬁos, Yy con la éupcrfiaie mayor 1&
en contacto con el cuerpo, mirando hacia abajo. Z1 forro 10
comprende un cuerpo absorbente 16 que puede hacerse en cualquier
material abcor%ento anropjadn tal como, por ejenplo, fibra
de pulpa de madera, borra de algoddn, flbras de raybn, filamentos
de algoddn, guata de crepé mezclada con sulfito, y similares.

El cuerpo absorbente puede incluso comprender materiales absor-
bentes bBintéticos, tales como las récientemente desarrolladas
espumas| de Uolluretano hidrof{licas. Cuando se emples uha nate-
ria absorbente en forma particulada asociada de modo suelto,
tal‘como sucede con la pulpa de madera desmenuzada o con trozos
de espuma de poliuretano, esta mataria particuleda debe ser
incluide en un material envolvente que puede ser un material
tejido permeable a los f1hidos, tal como, por ejemplo gaka, 6
un material no tejido tal como los qQue se deschben en la eaten—'
te de EE.UU 5.554.708 concedida el 12 de enero de 1971 é
M. R. Fechillas, que tiene la ventaja adlclonal de des haccrse
en el agua, es decir que se puede tirar olbperuandolo y deaén—
dolo correr en un water cioset. En la citada Patente de EfUU _
2.897.78%, concedida a J A Ginocchio el 5 de agosto de lQ §
se describen cuerpos absorbentes tipicos que pomprenden pa:tl— v
culas sbsorbentes asociadas en forma suelta, incluidos en una
envoltura permeable a los fluidos.

" En el cuerpo absorbente 16 representado en las figs.

1-3, se emplea otra forma més de material absorbsnte, @ wmodo de
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ejemplo, sicndo este material especificamente ¢l sénero no teji-

do, en trabazbén, y suave, descrito en la Pztente de LE.UU

- 3.663%.238, concedida el 16 de mayo de 1972 a G. J. Liloia et al.

Este género consiste esencialmente en una mezcla de aproximada-
mente 25% en peso de fibras largas de rayéﬁ (aproximadamente
20,2 c&s) y aproximadamente 75/ en peso de fibras cortas de
pulpa de madera (eproximadamente O 02 cms) y lleva un aglubtinan-
te dispersavle en agua en toda su masa, en una cantidad de entre
aproximadamente 1Y% y aproximadamente 30% del peso de las fibras
sobre la base de sb6lidos secos.‘Los aglutinantes preferentes

son de la familia del latex acrilico de auto-fraguado, la fani-

lia de 100 uretanos u otros aglutinantes, que pueden utilizurse

!

:

nes o suspe

X

an ool nainnaa
soluc nzionsgs

e b

e

. P
1ja viscesidad, Bl tejide ti

-
[ 6]
'
p
6]

0

.f.:

:l

el
;
un peso Lpf ior @ aﬂroximadamﬂncv 8 onzas por yaréa cuedrada
’)
(226,80 g por 0,8561 n”) y una densidad de aproximsdamente 0,15
a aproximadamente 0,05 g por cc. y se puede carecherizar por
1

b3l
<

ser absorbente y extremadameate suave y eficaz. Debido a
trabazbén que lo constituye, este género es cepaz de umanisier su
integridad sstructural sin necncldvd de un material ﬂnvoi’cnte,
del que se ha prescindido, por tanto, en la forma de rehlizecién
de las figs. 1-3. Sezln se ha representado més claramentqfan

la fig. 3, se emplea un doble grueso de género doblando los bor-
des periféricos longitudinales 18, 20 de una capa de dloho’;'
nero hacia el centro para formar el cuerpo absorbente 16¢5psuos
bordes se pueden sujetar en posicidn wmediante aplicacidn . l@vad—
hesivo o de otros medios conocides en la técnica (no representa—
dos).

Dispuesto sobre la superficie en contacto con la pren-

da, del cuerpo absorbente 16, y en yuxtaposicibén con dicha su-~

perficie, hay una capa 22 impermeable a los flhidos dispuesta
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para actuar como barrera contra los fllidos corporales e iupedir
que los mismos euntren en la prenda interior sub-abdeminal. Ista
capa puede comprender cualgquier waterial impermeable {lexible,
delgado, tal como por ejewplo una pelicula polimérica, por ejeu-
plo polietileno, polipropileno, celofdn o incluso un material
permeable normalmente flhido que se haya tratado para hacerlo
impermeable, tal como un papel impregnado repelente a los flﬁidos.%
Cualquier expexrto en esta técnica sabré‘apreciar que en el c&so
del género trabado, no envuelto, representado en los figs. 1-%,
es mejor aplicar la caps ilmpermeable 22 sobre el-lado en contac—
to con la prenda del cuerpo absorbente 16, mientras que en el
caso de un producto envuelto, la capa imperumeable puede situar-
se también entre el material absorbente y la envoltura o dentro
del material absorbente. Enciertos casos, la capa impermeunvle
puede constituir una parte de la propia envoltura, como es él
caso en el producto que expende adtualmente la Personal Products

Company de Milltown, lNew Jersey, y que denouinan ST&YFREE+

Minipad (pafios higiénicos). A

En todo caso, dispuesto sobre la superficie mayor en

contacto con la prenda, del cuerpo absorbente 16, se erfcuceptra

un elemento 24 adhesivo, sensible a la presidn, situado gn. el

3

centro, el cual se extiende de un extremo 26 del forro 10 &l

otro extremo 28, y estd dispuesto para unir el forro a una’pren-

da interior para la zona sub-abdominal. Este clemento adheszivo

Yoo

pucde comprender cualquiera de entre un gran nimero de adhesivos

sensibles a la presidn que ya se encuentran en el mercado, entre
los cuales tenemos, por ejemplo los adhesivos sensibles a la
presidén con base de agua, tales como los adhesivos de acrilato,

por ejemplo, el copolimero de acrilato de vinil-acetato-2

etil-hexil, que se conbina generalmente con aglutinantes visco-
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en caliente) de vépida solidificacibn, tales couwo copolimeros

-12 -

sos tgles como , por ejemplo, etilenocamina. Tambiéu puede estar

constituido el adhesivo por cdhesivos termoplésticos (licuables

blocue cuyos ejemplos son los copolimeros-de estireno y de
butadieno~estireno., =1 elementb adhesivo puede comprendér tém—
bién una cinta adhesive por las dos caras y las ventajas de
esta invencidn se darédn igualmente bien en esta configuracién.
De acuerdo con los principios de esta invencibn, y -
segin se‘apreciaré mejor en la fig. 2, las porciones de extremo
27 y 29 ‘el elementos adhesivo 24 preéentan un disenio de zonas
en realce 30 ¥ de zonas en deprésién 32, Este disefio se impone
mejor spbre las porciones de extremp del elemento adhesivo ;
haciendF pasar log extremos del forro entre un rodillo de es-
tampacikn y un:rodillo de base;:segﬁn se describird més'adelante
conlmayor detalle.. En todo caso, ademlds de imponer este disefio
al-édhesivo, el proceso de estampacidn impone igualmente tal
disefio sobre las superficies del forro 34 adyacentes a la por-
cibn de ext;emo del adhesivo. Zsto es particularmente vah%ajoSO

por cuanto Que tal estampado da a estas porciones de'ext%emo un
aumento importante en resistencia a la delaminacién, pﬁopiedad
altamente deseable rQSpécto a los extremos del fbrro, exﬁremos

que generalmente se agarran cuvando se aﬁlica y cuando se separa

el producto. Segln se ha representado més claramente en}}a“fig.

3, 1a'porciéh central del forro j, por consiguiente, 1a,é§£pi6n ?
central 36 del elemento adhesivo 24 estén exentas de estew§iseﬁo
estanmpado de zonés en realce y en depresidén y son esenciai%ente
lisas 'y planas. El disefio puedec comprender, por ejemplo, aproxif

madamente 1-30% de la zona total estampada en realce y el resto

puede estar constituido por la zona en depresién, De preferencia,

la parte en realce seré de aproximadamente 5-20% de la superfi-
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cie tota} estampada,

| Superpuesta a todo lo largo del elémento adhesivo 24,
hay una tira protectora de liberacidn 38 dispuesta para prote-
ger al elemento adhesivo de la suciedad y de una adherencia in-
voluntaria antes del uso. Esta tira puede estar hecha en cual-
quier éaterial laminar apropiado que se adhiera con suficiente
tenacidad al elemento adhesivo para quedar fijada en posicién,
pero pudiendo sepaverse fécilmente cuando haya de utilizarse el
forro. Un materieal particularmente Gtil es un papel kraft, semi-
blangueado, cuya cara en contacto con el adhesivo esté revestida
de siiicona para proporcionar una fécil liberacidn del elemento
adhesivo 25. Sezgln se ha representado en la fig. 3%, la tira de
liberaciéﬂ 38 hace un intimo contacto con toda la superficie de
la porcidn central no estampada del elemento-adhesivo 24, En

\
contraste con elloy, y refiriéndonos a la fig. 2, diremos Jue la
tira de liberacidn 38 tiende a descansar solamente sobre las
zonas en realce 30 de las porciones de extremo estempedas del
adhesivo. Se ha descubierto que la tira de liberacidn bb“ge
adherird a todas las partes del elemento adhesivo 24 con.tena-
cidad suficiente para permitir la f&cil manipulucidn del’ggo-
ducto durante la produccidn y antes de su empleo. La,teﬁéﬁi—
dad de ests adherecncia, sin embargo, se ha visto gue varia’en
un grado notable entre las porciones estampadas de extré@é:y
las pdrcioues centrales no estampadas, siendo estas ﬁltimaa%
porciones notablemente més tenaces que las primeras. Debido,.
a este gracdo menor de adherencia en los extremos del forro,
se puede desprender ficilmente la tira de liberaciéa de las
porciones estompadas del elemento adhesivo 24, Una vez iniciado

el desprendimiento de la tire de liberacibn, ce puede agjarrar

firmemente la tira parcialmente desprendida y desprenderla
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completamente de la porcidn central wmés tenaz del elemento
adhesivo 24,
cin hemos descrito més arriba, un método nzra

obtener el disefio prescritc de zonas en realce y en depresidn

en lag narrioneg de exvhremn dal adhecjun corcicta an pagar
en las noreiones de extremo del adhesive concicte on pacar
los extremos del producvo entre rodillos estampadores. Esto

puede hacerse antes de aplicar la tira de liberacidn al
producto y ¢l efecto descrito de que la tira de liberacidn
descanse predominantemente sobre las porciones en realce del
adhesivo estaupado se obtendrd de esta manera. Es desesble,
sin embar@o, nara una produccidn de alta velocidad, formar
un lamln'ﬂo completo; largo, de todas las capas del producto,
es deci%, el cucrpe absorbente, el elemento adhesivo 7 1la
tira dr liberacibn, y cortar & continuacidn productos indi-
¥
Vldualeo a PSTtlr de este 1amlnado. Asi pues, se ha previsto
también un método para realizar el estamnado prescrito sobre
el lsminado completo (con inclusidbn de la tira de libsracidn)
sin forzar al nismo Uicmpo la tira de liberacidén al interior
de las zonas en depresidn del adhesivo estampado.
Con referencia ahora a la fipg, 4, diremos gue.se

ha ilustrasdo en la misma una vista esquemética de unahiinea
mecénica en la que se emplea ceste método. Se nmueve un laﬂlp do
40 de izquierda a derecha en el dibujo,en la dlrecclon de
la’flecha; el laminado comprende el cuerpo absorbente“loi

que lleva dispuesto por encima la capa 22 impermeable a l
fltidos. Se aplica el elemento adhesivo 24 sensible a 1
presibn, 2 la capa 22 y la tira de liberacidn 38 gueda su-

perpuesta & este elemento adhiesivo. Be hace pasar el laninado

40 por la linca de prensidn de dos rodillos rotativos; un

rodillo de base 42 y el rodillo estampador &#+. E1l rodillo
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de base 42 esté& provisto de una superficie sensiblemente lisa

O

46 alrededor de toda su circunferencia, con la sxcepcidn de v
una porcidbn 48 en escotadura, sesin puede verse mejor en la

fig. 4a. La escotadura 48 tiene esencialmente el nismo ancho

e i e Peeen DT T m A v a7 v~ e~ A s TE S e A~
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liberacidn v esté adaptada para recibir en su interior dicha
tira de liberacidn %8 segldn pasa el lawninado por e ngre los
dos rodillos. |

El rodillo estampador 44 estd provisto de una sec-
cién estampadora 50 que se proyecta desde la periferia de una i
porcidn de la circunferencia del rodillo &44 ¥y estd provisto
sobre su superficie circunferencial del diseiio deseado de
ionas en realce y en depresidn que se trata de imponer sobre
el laminado. Con referencia a la fig. 4b, diremos que puede
apreciarse en la pisma, vista en perspectiva, la superficie
superior de la seccidn de estampacibn. El disefio de las zonas
‘en realce tiene en este caso la forme de pirémides truncades
4%, mientras gque las zonas en depresidn son los espacios: 45
que quedan entre las pirdmides. Todo experto en esta téetnica

© P

sabrd apreciar que éste es solamente uno de los muchosg disefios ;

s [

posibles por los cuales pueden obtenerse los beneficioside

esta invencibn.
"En el curso de la operacidn, segln se hace pasar el

-

laminado entre los rodillos, los rodillos de estampaciéﬁ1im-
primen el disefio deseado sobre el laminado en intervalo§:é§—
paciados, determinados por la porcidén de la cirm;nferenéié’del
rodillo 44 ocupala por la seccidén de estampacidn 50.

TLos rodillos estén espaciados entre si, de wodo cque

la distancia entre la superficie plana 46 del rodillo de base

42 y la superficie 45 del rodillo estampador &4 no provista de
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la seccibn estampadora 50, es eproximadamente igual al es-
pesor del laminado con exclusibén de la tira de liberdcidn. ¢

Por ejemplo, todo el laminado puede tener un grueso aproximado

de 0,1 a 0,2 pulgada (2,54 a 5,08 mm) y la tira de liberacibn

0,04% mm). Los rodillos estarfn espaciados entre si segln

| |
> aproximadamente de 0,001 a 0,008 pulgada de grueso (0,02H a E;
‘ z
14
:
5

descrito, en una distancia de aproximadamente 0,1 a 0,2 pulgada
(2,54 a 5,08 mm) o més. Normalmente, una presidén ejercida entre :

los dos rodillos serd del orden de aproximadamente 5.000 a

10 200.000 Jibras por pulgada cuadrada (352 a 14.080 kg/cmz),y
se puede|ejercer, por ejemplo, cargando un rodillo contra el ' i

otro eldsticamente.

3]

Durante la operacidn, segiin se hace prar el laminado

1,

porient e los rbdillos, se imprihiré el disefio deseado én in-
15 tervalos separadosy detefmindéndosevel espacio por la porcidn

de la circunferencia del rodillo estampador 44 ocupada por

la seccibn estampadora 50. Como la tira de liberacidn 38 queda

recibida dentro de la escotadura 48 del rodillo 42, nofq@%da

esencialmente afectada dicha tira por la operacidn de estampacidn.

20 Se ha comprobado que aun cuando sdlo el rodillo estampador:esté
provisto de las zonas del disefio en realce y en depresibr,-y el
rodillo de base esté provisto de una superficie esencialmente

plana, el disefio impuesto sobre la parte estampada del laginado :

es el representado en la fig. 2. Zsto significa gque tanto l&

25 superficie superior como la inferior de la porcidén estampads

e Atre

del laminado, después de salir de la linea de prensién de'los

rodillos estaunpzdores presentard zonas en realce y en depresidn.

TLa tira de liberacidn, a la que no habrid afectado el proceso de

estampado, queda dispuesta sobre las zonas en realce, segan

30 representado en la fig. 2.
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%1 laminado 40, que sale de entre los rodillos es-
tampadores y presenta el disefo estampzde irpuesto a interva-
los, se corta a continuacién en forros individuales nediante

brganos cortadores (no representados) que pasan transversal-

mente pol las porcloucs estauyadas del laminadu. Tales SrEancs
de corte, que no forman parte de las caracteristicas inventivas
de la presente invencidn, pueden estar constituidos por cual-
quiera de los medios bien conocidos por los expertos, como por
ejemple, cucnillas rotativas o matrices cortantes.

Ilustraremos mejor las ventajas de esta ipvencién
mediante ei ejenplo siguiente: \

! :
EJENPLO

|
|
/ ‘ _

:/ Se prepara un laminado en la forme representada en

la figz. 4!y se estampa con el discfio representado en relacidn
r : .

con esta iigura. El cuerpo absorbente comprende el género no

tejido descrito en la citada Fatente de EE.UU. 3.663%.23%0,

La capa impermeable a los flGidos es una pelicula de polieti-

leno de un grueso de 0,002 de pulgada (0,050 mn), ¥ el - ailiesivo

ol

es del tipo de fusidn por calor. ‘Lproximedamente un 10 jde la
superficie adhesiw estampada constituye zonas en realdpaila
tira de liberacion es el papel revestido de silicona desérito
més arriba. El laminado es de aproximadamente 2 pulgédasgd@
ancho (50,8 mm) y de 0,0625 pulgada de grueso (1,587 mmlﬁééolas
zonas no estampadas. Las zonas no estampadas de aproxim&da@%nte
0,015 pulgada de grueso (0,381 mm). El elemento adhesivo-ticne
un ancho aproximado de 0,75 pulgeda (19,05 mm) y el papel de
liberacidén superpuesto a2l elemento adhesivo tiene un ancho apro-
ximado de 1,0 pulgada (25,4 mm).

Se corta una serie de cinco muestras de este lamina.

do parcialmente estampadc. Cada una de las muestres se componc




i o :
de una longitud no estampada de 2,5 pulgadas (63,5 um) seguida
de un 1Qrgo estumpado de 1 75 pulgada (44,45 mm), qu a su vez
va seou1do de una longitud no estempada de 2 ,5 pulgadas (63,5 mm).

Ha de comprobarse cada una de estas muestras para determinar la

L]

fuerza necesaria para deSprendér continuamente la tira dé libe- :
racién“dei resto de la muestra. Zl procedimiento dé'comproba-
cién utilizado consiste en adherir cada muestra, mirando h#cka
. arriba la cara de contacto con la prenda, a una placa de acero

inoxidable mediante una cinta adhesiva por ambas caras. Se une
i . . . .

10 una grapa a continuaciédn al extremo delantero de la tira de

liberacipn, grapa que se une después & su vez, mediante un corddnm, -
a las mdrdazas de un Comprobador Instron. El corddn se dispone

di
Lque presenta un 4ngulo de desprendimiento de 1809. Se

3001onap las mordazas del Conprooguor Instron a un régimen de
15 deoprendlmlento de-2 pulsadas (50,8 mm) por minuto, ¥y el Instron
| va equipado de un registro que marca la fun016n ¢uerzaedlsuan01a
de cada experimento de gopara01on, en la gréfica. dl de:prend1~
miento se lleva a efecto en las cinco muestras, y a COAtluua_
cidén se registra el promedio de fuerza sobre todas las zbnas
20 adhesivas no estampadas, para todas las muestras, calcul&n&o la
- media aritmética de los valores que aparecen en el registro,
La media aritmética correspondiente a todas las"
zonas estampadas del adhesivo.ée determina en la misma fg%@a.
Los resultados de la comprobacibn son de una fuerza media para
25 las zonas estampadas de 18, 1 gms. frente a un valor medi@”@é
84,9 gms. para la zona no estampada. Asi pues, puede versé que
la tira de liberacidn se adhiere mucho menos tenazmente a las

zonas estampadas que a ls zonas no estampadas. Pese a ello, la

tira de liberacidén se adhiere a la superficie estampada en un

30 grado suficientemente tenaz para quedar adherida a la misma du-
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rante la producciédn y posterior manipulacidn.

En resumen, €l Modelo de Utilidad que se soli-

cita deberd recaer sobre las siguisntes
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\ 'REIVINDICACIONZES

A R Rt AT o e T

1.. Un forro absorvente protector para prendaé inti- [
mas sub-abdominales perfeccionédo, gque comprende: un Cuerpo aosor- [
bente alargado que poseé una superficie mayor en contacto con
el cuerpo de la persona y una.superfiulc wayor i céntaétc
con la pfenda; un medio para fijar dicho fdrro al interior
de la zona de embragadura de. dicha prenda {ntima sub-abdo-
minal, medio gue comprende un elemento adhesivo sen51ble a le :
pre51on dispuesto sobre dicha gupnrflcle en contacto con la :

prenda | que se extiende lonoltudlnalmente N préctlcamente de :

extremo| a extremo de dicha superflcle en contacto con la

prendaj una tira de liberacidn, protectora, desprendible, que
ueda flspuesta sobre el 1ndlcado elemento adhesmvo sensible i
a la pFesién; estando por 1lo menos una porcidn de extremo de
dlChO elemento adhesivo sensible 2 la presidn provisto de un
diseno constltuldo por 2zonas en realce y en depr@51on, por lo
que la resistencia al deSprendlmlento tanto de 'la tira de
1iberaci6n como de la prenda intima sub-abdominal es menor
en dicha ﬁorcién de extremo que en la porcidn central'@el
citado elemento adhesivo. ;
2. El1 forro protector de la reiviﬁdicaci6n 1d}en
el que la porcibén de dicha tira de liberacién dispuestawsobfe
al menos una porcidén de extremo del referldo elemento adne-
sivo sensible az la pre51on descansa sobre dicha zona en realce.
%, El1 forro protector de la reivindicacidn 1 en el
que ambas porciones de extremo del mencionado elemento adhe—

sivo sensible a la presidn estén provistas del indicado dlse-

fio de zonas en realce y en depresidn.

4, E1 forro protector de la reivindicacidén 1, en el

que dichas zonas en realce comprenden de aproximadamente 1,0
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a aproximadamente'SO % de la zona adhesiva total proviéta 
del menclonado disefio. ‘
5. E1 forro prouector segin la reivindicacidn 4,
ven el que dichas zonas en realce comprenden de aproximada-
5 mente 5,0 a aproximadamente 20 % de la zuua adhesi?a total
provista de dicho disefio. | |
6 E1l forro absorbente protector segun la reivin-
dlca010n 1, en el que dicho cuerpo absorbente comprende un
materlal absorbente que pouee una capa 1mpermeab1e a los
' 10 fluldo superpuesta Yy adherlda a la superflcle mayor en con-
tacto ton la prenda. ”
7. El forro absorbente protector segin la reivin-
dicacidn 6, en el que dicha capa impermeable a los flGidos
es un? pglicdla de polietileno.
15 f - 8. Se reivindica por Gltimo como objeto sobre el
que ha de recaer el Modelo de Utilidad que se solicita:
UN FORRO ABSORBENTE PROTECTOR PARA PRENDAS INTIMAS SUBABDOMINA-
LES PERFECGIONADO. | . e
| Todo conforme queda descrito'y reivindicadé‘en la
20 presente lMemoria descriptiva gue consta de‘veinfiuna pégina me-
cénografiadas y dibujos adjuntos. ‘ '

Madrid, 14 de Enero de 1977
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50
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