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Se proporciona.un forro absorbente para prendas in-

teriores que comprende una capa absorbente y que posee una

- superficie principal primera y segunda y que muestra un alar-

gamieuto vajo esluerzo de tensidn gue es recuperavle reiajén-
dose dicho esfuerzo. Una capa impermeable a los fluidos cor-
porales cubre y se adhiere a- la primera superficie princiﬁal
de la capa absorbente, mostrando dicha capa impermeable a los
fluidos corporales menos alargamiento récupérablé que la capa

absorbente. La capa absorbente se adhiere a la capa impermea-

‘ble mientras aquélla esta bajo”tensién y por ende alargada.

Por consiguiente, el forro absorbente para prendas inbeviores
adaptard una forma arquesda no plana.

Aspecto generél v antecedentes de la invencidn

g .Esta invencidén se refiere a forros absorbentes para
préndas interiores, tales como, por ejemplo,_paﬁalgs higiéni-
cos, prétectores para bragas, ¥y similares. La fincidn de tales
productos es la de ser colocados contra el _cuerpo y, espécifi—
camente, eﬁtre el cuerpo y la prenda inferior, con lo cual el
producto puede absorber y retener el fluido exudédo del cuer-
po ¥, por ende, proteger la prenda interior de manchas o sucie—
dad. | |

Tales productos, actualmente en el mercado, se fabri-
can por lo general en forma_plané. Sin embargo, para que fun-
cione correctamente, el‘producto debe mantenerse en intimo
contacto con el cuerpo. Dado que, en la mayoria de los casos,
;as configuraciones de las partes particulares del cuerpo con-
tra las cuales han de colocarse los productos en uso no son
planas, es necesario deformar estos productos originalmente

planbs ddndoles configuraciones no planas. Por ejemplo, los pro-
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“tectores para bragas actualmente en el mercado son lisos ¥

planés, y con todo estdn. disefiados para ajustar, mediante
adherencia adhesiva, a la porcién de entrepierna de una pren-
da interior y conformarse estrechamente a la zona de la vagi—
na de la usuaria. Glaramente,'el produciu planu ha de SE&T
formado para hacer que se adapte a la forma generalmente ar-
queada del ouerpo, €s decir,. el producto debe adoptar una con-
figuracién arqueada, no plana, gue sea cénecava hacié dentro
con respecto a la superficie de contacto del cuerpo.

La necesaria deformacidn de taleé productos origi- -
nalménte planos se ha traducido en un rendiﬁiento no satisfac-
torio. En particular, cuando se deforman de este modo estos
productos que generalmente estin hechos de una o varias capas
de material absorbente fibrosd;'se producen arrugas ¥y pliegues
que crean-una gran incomodidad para 1a usﬁaria. Por otra par-
te, tales arrugas y pllegues hacen que ciertas parte Jel pro-
ducto permanezcan fuera de estrecho contacto coh el cuerpo ¥,
como consecuencia de ello, la funcién principal deabsorclén
del produc%o queda en extremo disminuida.

Existen ya sugerenclas para fabrlcar produc ;o ab-
sorbentes arqueados; con todo, hasta la fecha ninguno de tales
productos ha tenido éxito comercial. Esfe fallo de las sugeren-

as de la técnica anterior se debe generalmente al hecho de
que las clases de productos absorbentes aqui considerados son
de la variedad utilizable y desechable y han de ser fabrica-
dos a gran velocidad y a un coste unitario extremadamente ba-
jo para que sean comercialmente viables. la naturaleza misma

de un producto no plano ha sido hasta ahora incompatible con

procesos de -fabricacién continua en serie y a gran velocidad.,

Ademds, los métodos previstos por las sugerencias de la técni-
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ca anterior requieren costosas fases de proceso y materias
primas ¥y, por ende, han sido inaceptables.

Un ejemplo especifico de tal sugerencia de la téc-
nica anterior es el que se describe en la patente de EE.UU,
No. 5,262.451, concedida a Edward A. Morse el 26 de Julio da
1966. Se describe en dicha patente una compresa absorbente
arqueada que se fabrica primero en forma plana pero que tras
un posterior tratamiento, adopta la forma arqueada no plana
deseada. Este cambio de configuracidén se logra adhiriendo a
la compresa absorbente o embebiendo en la misma una capa de
pelicula polimérica denominada "termocontraible". Tal pelicu-
la posee la propiedad de contraerse al ser sometida a calor.
Segin el método de Morse, se somete el producto plane gque com-
prende la compresa absorbente y la pelicula a una fase de ca-
lentamiento que contrae la pelicula e induce al producio a
adoptar una forma arqueada. Desgraciadamente,.este.proqucto ¥y
método no ha tenido éxito comercial principalmente en razén
de los factores mencionados anteriormente, a saber: la fase de
calentamiento introduce complejidades y gastos en la fatrica-
cién a gran velocidad de tal prbducto ¥ la pelicula especial
es relativamente costosa cuando se compara con materiales nor-
malmente empleados en dichos productos. Por consiguiente, exis-
te todavié una necesidad no satisfecha de un forro absorbente
para prenda inferior arqueado, no plano, simple y de fabrica-
c¢ién econdmica.

Resumen de la invencidn

Se ha descubierto ahora que puede proporcionarse un
forro absorbente para prenda inferior de forma arqueda no pla-
na que no presenta los inconvenientes asociados con las suge-

rencias anteriores. En particular, dicho. forro puede fabricarse



AN}

10

15

20

25

30

de materiales relativamente poco costosos y facilmente dispo-
nibles utilizando un procedimiento que no introduce ninguna
complejidad ni gastos adicionales al producto.
Especificamente, se proporciona un forro absorben-
ve para prendas inferiores que comprende una capa avbsorbente
provista de superficies principales primera y segunda. La ca-
pa absorbente se selecciona de un material gque muestra un
alargamiento bajc.esfuerzo de tensidén que es recuperable cuan-
do se relaja dicho esfuerzo. Expresado en otros términos, la
capa absorbente debe mostrar la propiedad de la glasticidad y
poder deformarse bajo un esfuerzo y después recuperarse al me-
nos parcialmente de tal deformacidén cuando se relaja dicho es-
fuerzo. En lo sucesivo se hace referencia a tal material como
que posee "recuperacién eldstica" o que es "eldstico" o que
posee "elasticidad". Cubriéndola y adherida a la superficie
principal primera de la capa absorbente se encuentra wid capa

impermeable al fluido corporal que muestra menos alargamiento

- recuperable, 0 sea menos recuperacidén eldstica, cuando es so-

metida al mismo esfuerzo que la capa absorbente. Con preferen-
cia, la capa impermeable es esencialmente inelastica bajo la
tensién aplicada en el proceso de fabricacién. El forro para
prendas inferiores de esta invencién se caracteriza ademds
por ser esencialmente plano y liso bajo tensién y adoptar una
forha arqueada no-plana que es céncava hacla dentro en direc-
cién a la segunda superficie principal de la capa absorbente
cuando se relaja dicha tensién. _

El productb que se describe anteriormente puede fa-
bricarse adhiriendo la capa impermeable relativamente inelds~
tica a la capa absorbente eldstica mientras esta Ultima se en-

cuentra en un estado alargado, o sea mientras la capa absorben-



1

10

15

20

25

30

i
te §e halla bajo tensidn. b

% "El laminado resultante adoptari autométicaménte la
forma no p1ana deserita anteriormente al ser liberada dicha
tensién debido a la diferencia en las elasticidades entre las

P
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den disponerse largas tiras del material absorbente eldstico
en forma arrollada y pueden desenrollarse y deélizarse a tra-
vés de rodillés creando una tensidén en el material. La capa
impermeable a los fluidos corporales ineldstica puede dispo-
nerse de modo similar en largas tiras y eﬁ forma arrollada.
Puedé aplicarse adhesivo a una de las dos capas y luego unir
ambas en relacidén cara con cara, manteniendo con tode L3 ten-
sién en el material absorbente., El laminadq resultante puede
luego pasar pér una estacién de corte donde es cortado en fo-
Tros indi&iduales mientras la accién de corte libera ginulta-
neamente la tensién en el forro cortado. Cuaqdo se recupera
la capa absorbente eldstica, los fofros individuales coxtados
adoptan la forma no plana arqueada que aqui se describe.

ﬁn una forma de realizacién preferida, el absorbeh-
te eléstico se selecciona para que tenga la propiedad slicio~
nal de una recuperacién retardada. Es decir, al liberar la
tensibén, la recuperacidén de alargamiento, aun comenzando esen-
cialmente de inmediato, procede con relativa lentitud y por
endé el forro no parece adoptar ﬁna formarno plana hasta ha-
ber transcurrido algﬁnlperiodo sustancial de tiempo. Esto es
ventajoso cuando se considera en relacidén con el proceso de
fabricacidn descrito anteriormente. Cuando, en dicho proceso,
se corta el laminado en forros individuales, éstos permanece-
rén lisos y-planos durante cierto tiempo. Por conéiguiente,

pueden manipularse y empaquetarse fécilmente en posicidn plana
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y solo adoptardn su forma ﬁltiha no plana después de haber
sido introducidos en el envase de empaquetado. Es necesario,
por supuesto, empaquetar estos forros en un envase que tenga
suficiente espacio para que los forros puedan adoptar la for-
ma noiplana.

Breve descripcién de los planos

Refiriéndonos a los planos:

la fig. 1 es una vista en perspectiva de un forro
absorbente para prendas interiores que incorpora las ensefian-
zas de esta invencidn;

la fig. 2 es una vista en corte transversal longitu~
dinal del forro para prendas de la fig. 1 tomada a lo largo
de la linea 2-2; '

la fige 3 es una vista en corte transversal del forro
para prendas de la fig. 1 tomada sobre la linea 3-33

la fig. 4 es una vista en corte transversal iongitu-
‘dinal esquemdtica del forro para prendas inferiores de esta in-
vencién bajo tensidn;

la fig. 5 es una vista en corte transversai longitu-
dinal esquemética del forro para prendas inferiores de esta
invencidn mientras adopta un estado relajado; y

la fig. 6 es una vista en corte transversal longitu~
dinal esquemitica de una parte de una cadena de fabricacidén en
serie para producir el forro para prendas de esta invencidn.

Descripeidén detallada de la invencidn

Las figs. 1-3 ilustran una forma de realizacién ejem-
plar 10 del fofro para prendas de esta invencidén que se mues-
tra con la superficie principal 12, destinada a entrar en con-
tacto con el cuerpo, orientada generalmente hacia arriba en

los planos y con la superficie principal 14, destinada a entrar



10

15

20

25

30

en contacto con la prenda, orientada generalmente hacia aba-
jo. Como puede verse, el forro posee una forma argueada no
plana que puede caracterizarse como céncava hacia la super-
ficie orientada hacia arriba llamada a entrar en contacto con
el cuerpo iZ,

El forro 10 se compone de una capa absorbente 16 que
posee superficies principales en las cuales, en la forma de
realizacidén representada en la fig. 1, la primera superficie
principal 18 se encuentra en el lado de contacto con la pren-
da del forro y la segunda superficie principal 20 se encuen-
tra en el lado de contacto con el cuerpo y coincide con la su-
perficie 12.

La capa absorbente 16 se selecciona de un material
que posee la facultad de absorber fluidos corporales y que es
blando y cdémodo cuando se coloca adosado al cuerpo. Adends, la
capa absorbente posee en su totalidad suficiente integiidad
estructural que facilita su manipulacidén durante la fabrica-
c¢idén y el uso. De acuerdo con las enseil anzas de esta inven-
cidén, la capa absorbente se selecciona de un material que tam-

bién muestra la propiedad de recuperacidén eldstica, o sea que

'puede alargarse bajo un esfuerzo de tensidén (impuesﬁo en la

direceidn longitudinal del forro 10 ilustrado en los planos)
Y se recuperard al menos parcialmente de tal deformacidén cuan-

do se relaje el esfuerzo. Se prefiere que la capa absorbente

seleccionada posea un porcentaje de alargamiento a la ruptura

(es.decir, un aumento en largo justamente antes de caer bajo
un esfuerzo de tensidén) de al menos aproximadamente 1% basado
en el largo original no tensado j con preferencia de al menos
aproximadamente 5%. La recuperacidén eldstica de tal alargamien-

to puede ser relativamente pequefia, seglin se explicari aqui con
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mayor detalle, siempre que sea mayor que la de la capa imper~
meable a la.cual ha de adherirse la capa absorbente. ﬁs sufi-
ciente que el porcentaje de recuperacién de la capa absorben~
te, cuando se relaje de un esfuerzo determinado, sea al menos
10% mayur gue el de la capa impermeable relajada del mismo
esfuerzo. Con preferencia, sin embargo, la capa absorbente de-
be ser capaz de recuperarse al menos‘20% més qﬁe la capa im-
permeable., Diého en otras.palabras, la relacidén del porcenta-
je de recuperacidén de la capa impermeable con respecto al de
la capa absorbente no debe ser mayor de 0;9% ¥y preferentemen-
te n6 mayor de 0,8%. '

Una amplia variedad de material absorbente es zpro-
piada para uso en los forros de esta invencién. Por ejemplo,
la capa absorbente puede compfehder una o varias capas-de te-
jido de cfepé absorbente que posea las necesarias propiedades
elésticas. Como alternativa, la capa absorbente pugdg ~ompren-
der otrés telas tejidas 0 no tejidaé de fibras absorbentes que
no sean en si eldsticas pero que estén mezcladas con fibras
elésticas,‘al menos algunas de las cuales estén en la direc-
cién de maquinado y que presten a la tela la elaéticidad ne-
cesaria. Aun otra posibilidad es disponer un cambray (tela dé
algodén) eléstico interpuesto entre dos telas relativamente
inelédsticas de tal modo que el laminado compuesto tenga la
elaéticidad necesaria. Pueden utilizarse materiales absorben-
tes particulados comunés tales como fibras de pulpa de madera
desmenuzadas, linteres de algodén, fibras de rayén, estambre-
ra de algoddén y similares siempre que puedan formarse en una
capa que posea integridad estructural y que ofrezca las pro-
piedades eldsticas necesarias. Un método para dotér a dicha

capa de integridad estructural es aglutinar la materia absor-
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t
bente particulada utilizando cualqulera de los aglutlnantes
comunes que .se expenden actualmente en el mercado. Ta elastl—

cidad puede obtenerse utilizando un aglutinante elastico tal

‘como, por ejemplo, estireno butileno o similar. la integridad

esbructural puede aslulsind Obbenerse encerTando &l maberial
particulado en una envoltura tejida o no tejida hasta formar
una compresa envuelta. En este caso, la materla particulada
envuelta constltulra en su totalidad la capa absorbente de
esta invencidn a la cual puede darsele 1as propledades elas-
ticas determinadas seleccionando un materlal de envoltura
elésfico o incorporando un cambray (tela de algoddén) eldstico
en la compresa envuelta. Aun otra posibilidad consiste en for-
mar la capa absorbente de un material absorbente eldstico sin-
tético talrcomo las recientemente divulgadas espumas hidrofi-
licas de boliuretano. Indudablemente, muchas otras variantes
¥y combinaciones de los materiales anteriormenpe descritos se
evidendiarén a loé exéertos en la técnica para empleo de acuer-
do con las ensefianzas de esta invencién.

En el forro de las figs. 1-3 se emplea, a titulo de
ejemplo, un material de capa absorbente particulérmente iddneo.
Este material es la tela blanda y esponjada.éonSOlidada ¥y no
tejida que se describe en la patente de EE.UU. No. 3,663.238,
concedlda el 16 de Mayo de 1972 a G. J. L1101a et al. Esta te~
la se compone esencialmente de una mezcla de aproximadamente
25% en peso de fibras de raybn largas (aproximadamente 2,9 cm)
y aproximadamente 75% en peso de fibras de pulpa cortas (alre-
dedor de 0,2 cm) y posee un aglutinante dispersible en agua
aplicado a lo largo y ancho de la misma en una cantidad entre
aproximadamente 1% y aproximadamente 30% del peso'de las fi~

bras sobre una base de sbélidos secos. Los aglutinantes de elec-

POOR
QUALITY
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clon son los de la familia de létex acrlllcos autocurableo,
de la familia de uretanos u otros aglutinantes que puedan ser
utilizados en soluciones o suspensiones de escasa viscosidad

y ofrezcan a la tela las propiedades necesarias. La tela po-

5ce um peso menor 4¢ GproXimadamenve
yarda cuadrada (0,836 mé) y una densidad de aproximadamente
0,15 a aproximadamente 0,05 gm. por cC. ¥ puede caracterlzar—
se por ser absorbente y en extremo blanda y esponaosa. En ra--
%z6n de su consolidacién total, la tela es capaz de mantener

su infegridad_estructufal sin necesidad dé‘un material de en-
voltura. La tela posee un porcentaje de alargamiento a la rup-
tura de aproximadamente un 10% y una recuperacidén eldstica de
aproximadamente un 70% de dicho alérgamiento. Asi, por ejemplo,
un largo de diez pulgadas (25;40 em) de la.tela puede estirar-
se a 1l pulgadas (27 94 ¢m) antes de romperse y cuando se re-
laje se contraerd a un largo de 10,53 pulgadas (26,16 cm).

Como se 1lustra mejor ‘en la fig. 3, se emplea un do-
ble grueso de la tela doblando los bordes longitudinales peri-
féricos 22, 24 de una lamina de la tela hacia el centro para
formér la capa absorbente 16, Estos bordes puedeh manbtenerse
en posicién mediante la aplicacidén de adhesivo u oﬁro medio
conocido en la téenica (no representado en los planos). |

Cubriéndola y adherida a 1a-primera superficie prin-
cipél 18 de la capa absorbente 16 se encuentra una capa imper-
meable al fluido corpobal 26 que ademids de la funcidén de coope-
rar con la capa absorbente 16 para proporcionar la forma ar-
queada no plana, sirve también para actuar a modo de barrera
para los fluidos corporales y para evitar la "acometida" de
tales fluidos sobre la prenda inferior. Generalmeﬁte, la ca-

pa debe poseer, de acuerdo con las enseflanzas de esta inven-
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c¢idn, menos recuperacidén eldstiéa que la capa absorbente bajo

las mismas condiciones. Con preferencia, la capa impermeable
no posee esencialmente ninguna recuperacién eldstica. Una am-
plia variedad de materiales fécilmente disponibles son iddéneos

Ama T -~ 2 v~ ~nle
Vi (V)
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para Gsc < 1z de esta invencidn. Dicha ca-
pa puede comprender, porrejemplo, una pelicula polimérica, tal
como polietileno, polipropilenc, celofan o incluso un material
permeable norﬁalmente fluido que haya sido -tratado bara ser
impermeable, como por ejemplo papel repelente.al fluido impreg-
nado. Se apreciaré por los expertos én la fécnica que pueden

emplearse materiales que normalmente no muestren la inelasti-

- cidad prescrita por las ensefilanzas de esta invencidén ccmo la

capa impermeable siempre que hayan sido aprgstados © de ¢vro
modo tratados .para hacerlos iﬁéiésticos. '

; El forro para’ prendas ilustrado en 1as.figs.'1-5 es
del tipo destinado a ser usado adhiriéndolo a la porcidn de en-
trepierha de una bragé u otra prendé interior por medio de una
unidn adhesiva. A este respecto, la prenda en contacto con el
lado de lacapa impermeable 26 se halla provista de un eleméﬁ~
to adhesivo sensible a la presidén colocado longifudinalmente
en posicidén central 28 que sirve para adherir el forro a la
prenda. Este elemento adhesivo puede comprender cualquiera de
un gran ntmero de adhesivos sensibles.a la presién ya disponi-
bleé en el mercado que incluyen,'por ejemplo, adhesivos sensi-
bles a la presién basadbs en agua como los adhesivos de acrila-
to, por ejemplo, copolimero de vinil acetato-2 etil hexil acri-
lato que se combina generalmente con agentes aglutinantes ta-
les como por ejemplo etileno amina. Como alternativa, el adhe-.
sivo puede conmprender los adhesivos termoplésticoé de fijacidn

rapida (fundidos en caliente) tales como los copolimeros de
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bloque ejemplificados por copolimeros de estireno y butadieno
estireno. E1l elemento adhesivo puede también comprender una
cinta adhesiva de dos lados.

Cubriendotoda la extensién del elemento adhesivo 28
S¢ eucuclbra wud bica despreudible protectora 30, ilusirada
en la fig. 1, como parcialmente desprendida del adhesive. La
tira 30 se proporciona para proteger al elemento adhesivo de
suciedad y de adhesidn no intencionada antes del uso y puede
fabricarse de cualquier material laminar apropiado que se ad-
hiera con suficiente tenacidad al elemento adhesivo 28 para
permanecer en posicién, pero que pueda retirarse ficilmente
cuando haya de usarse el forro 10. Un material particularmen~
te Util es un papel kraft semiblangueado, cuyo lado de contac-
to adhesivo haya sido revestido de silicona para facilitar su
fécil remocidén del elemento adhesivo 28.

Si bien la invencidn ha sido ilustrada en las figs.
1-3% en relacidén con un forro unido adhesivamente, resultara
evidente que las ventajas aqui divulgadas son también splica-
bles a forros adaptados de otro modo tales como los qué utili-
zan alfileres, cinturones y similares.

Segin se describe anteriormente, el forro de esta in-
vencidn posee la propiedad de ser generalmente liso y plano
cuando se halla bajo esfuerzo de tensién. Debido a la diferen-
cia.enrelasticidad entre la capa absorbente 16 y la capa .imper-
meable al fluido 26, el forro adoptara la forma arqueada no
plana deseada en estado relajado. Esta propiedad del forro se
ilustra mejér mediante las representaciones esquemdticas de
las figs. & y 5. En estas figuras, el forro ha sido reducido
a su forma més simple, o sea a un laminado de-la capa absorben~

te eldstica 16 y de la capa impermeable a}los fluidos relativa-
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mente ineldstica 26. En la fig. 4, la capa absorbente 16 se
halla adherida a la capa impermeable 26 en tanto'que la capa
absorbente se encuentra bajo un esfuerzo de tension (cuyas

fuerzas se hallan indicadas por la letra T y las flechas) ¥y

2l fomro eg relsokiva-

§

por cnd
mente liso y plano. Como se muestra en la fig. 5, cuando se
retira el esfuerzo de tensidn, las fuerzas de recuperacidn
que surgen de la recuperacidén eldstica de la capa absorbente
16 (representada por las flechas y por la letra R) tienden a
actuar para contraer la capa absorbente en tanto que al mismo
tiempo estas fuerzas son resistidas por la capa relativamente
ineldstica 26. Para que la capa absorbente se contraiga nien-
ﬁras la capa impermeable permanece aproximadamente a la misma
extensién, se confiere al forro la forma arqueada no piana
ilustrada en la fig. 5.

Esquemdticamente ilustrada en la fig. 6 exisve una
poreidén de una cadena de produccidén que puede emplearse para
producir el forro simplificado ilustrado en las figs. 4 y 5.
Representado en las mismas puede verse un rollo de suministro
32 de la capa absorbente 16 que se arrolla con el material ba-
jo tensidn y por ende alargado del rollo. ELl rollo 32 es des-
enrollado y llevado a una banda sin fin 34 a través de la zo-
na de prensién de rodillos adherentes 36 y rodillos de tensién
38 é los rodillos cortantes 40. Por medio de estos rodillos,
se aplica una nueva tensién a la capa 16 (segin se indica por

la letra T y por las flechas) y la capa 16 se encuentra en un

‘estado todavia mis alargado. Tal tensién, por ejemplo, puede

variar de aproximadamente 10 a 200 gms. por pulgada (2,54 cm)
de ancho de dicha capa absorbente. Con preferencia, dicha ten-

sién variard de 25 a 125 gms. por pulgada (2,54 cm) de ancho.
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Un segundo rollo de suministro 42 de la capa ineldstica im-
permeable 26 es desenrollado ¥ pasado bajo un apllcador de
adhesivo 44 donde se aplica adhesivo al mismo. Las dos capas

se unen y adhieren entre si en la zona de prensién de los ro-

vés de la zona de'prensién de los rodillos de tensién 38 a la
estacién de corte 40 donde el laminado unido se corta en forros
individuales 10. Conviene hacer observar que hasta el punﬁo en
que se cortan los forros individuales del resto de las capas
unidas, la capa absorbénte 16 estad bajo tensién y alargada, ¥
presénta asimismo una forma lisa y plana. Al ser cortado, el
forro individual separado 10 no se encuentra ya bajo tal ten~
sién y debido a la elasticidad de la capa absorbente, fuerzas
de recuperacién como las que sé'describen én relacidn con la
fige 5 comienzan a inducir al forro 10 a una forma arqueada no
plana, como se ilustra en la fig. 6 por el forro 10?. E1 tiem- -
po transcurrido entre ¢l corte de los forros 1nd1v1duales 10

y cuando el forro adopta la forma representada en la fig. 10°
debe ser con preferencia lo mas 1érgo posible a fin de que los
productos relativamente planos puedan colocarse en posicidén en
forma ordenadamente traslapada sobre un traﬁ5portador que los
lleve a la unidad de empaquetado. Por consiguiente, es en exé
tremo deseable que el material dercapé absorbente sea seleccio-—
nado para que tenga, ademds de las otras-propiédades requeri-
das, la propiedad de una lenta recuperacidén. Dicho en otras pa-
labras, el tiempo de recuéeracién en el cual se contrae el ma-
terial a su extensidén relajada estable debe ser 1o més largo
posible. El tejido que se deseribe anteriormente en relacidn
con las figs} 1-3 se halla particularmente bien adaptado por

el hecho de que posee un tiempo de recuperaciéq muy lento.
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En resumen, la Patente de Invencidn que se solici-
ta deberad recacr sobre las siguientes:

REIVINDICACICHES

1. Un mébtodo para fabricar un forro absorbente
para prendas interiores, caracterizado porque comprende: sc-
leccionar una capa absorbente gue posea una primera y una
segﬁnda superficie principal y que muestre un alargamiento
bajo esfuerzo de tensidn que sea recuperable cuando se re-
laje dicho esfuerzo; seleccilonar una capa impermeable a los
fluidos corporales que muestre menos alargamiento recupera-
ble que dicha capa absorbente; adherir dicha capa impermeable
que diche capa impermeable a dicha primera superficie prin-
cipal de dicha capa absorbente para former dicho forro mien-
tras se mantiene dicha capa absorbente bajo una tensida de
alargamiento y esencialmente plana; y relajar dicha tensién
con lo cual dicho forro adopta una forma arqueada no plana
que es cdncava hacia dentro en direccidn a dicha segunda su-
perficie principal.

2. El método seghn la reivindicacidén 1, en el cual

dicha tensidén de alargamiento es de aproximadamente 10 a a-

,proximadaménte 200 gms. por pulgada (2,54 cm) de ancho de

dicha capa absorbente.

' . 3. El método segln la reivindicacidén 2, en el cual
dicha-tensién de alargamiento es de aproximadamente 25 a
aproximadamente 125 gms. por pulgada (2,54 cm) de ancho de
dicha capa absorbente. '

4, Se reivindica por Gltimo como objeto sobre el
que ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita:
UN METODO PARA FABRICAR UH‘FORRO ABSCRBENTE PARA PRENDAS I~
TERIORES.
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Todo conforme: queda descrito y reivindicado en
14 presente memoxia déscriptiva que consta de diecisiete pa-
ginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.
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