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Yuki Noda
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Nombre: Kumiko Nishikawa

INVENTOR(ES) . c/o Uni-Charm Corporation Technical Center, 1531-7, Wadahama,
(72) Toyohama-cho, Kanoniji-shi, Kagawa 769-1602, Japén.
c¢/o Uni-Charm Corporation Technical Center, 1531-7, Wadahama,
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Solicitud Internacional No. PCT/JP2008/061031 Fecha 17.06.2008
Publicacion Internacional No. WO 2008/156075 A1 Fecha 24.12.2008
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Titulo: ARTICULO ABSORBENTE

@ ANExos

Comprobante de pago de la tasa de presentacion de la solicitud.

Documento que acredita la existencia y representacion legal cuando el solicitante sea persona juridica.
Poderes, si fuere el caso.

D Documento de cesion del inventor al solicitante o a su causante.

Traduccién de la solicitud internacionat al castellano (Resumen, descripcion, reivindicaciones, dibujos)

D Copia del examen preliminar internacional efectuado por la Autoridad Internacional de Examen Preliminar
(IPEA)

I:I Traduccion del examen preliminar internacional efectuado por la IPEA.
D De ser el caso, copia del contrato de acceso.

D De ser el caso, documento que acredite la licencia o autorizacién de uso de conocimientos tradicionales de
las comunidades indigenas.

D De ser el caso, certificado de depésito del material bioldgico.

Arte final 12x12.

I:I De ser el caso, informacion sobre otras solicitudes de patente o titulos obtenidos en el extranjero por el mismo
titular o su causante, relacionadas parcial o totalmente con la invencion de esta solicitud.

D De ser el caso, modificaciones efectuadas a la solicitud interacional.

I:I Otros
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J ' { DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
s . . «PJETA ARCHIVO PROPIETARIOS
wdustria y Comercio pATENTE DEINVENCION __ PCT _X__ MODELO DE UTILIDAD DISENO INDUSTRIAL ___
SUPERINTENDENCIA
(21) N° de solicitud: (22) Fecha de solicitud:
(51) Clasificacion Internacional :
(71)Solicitante(s) UNI-CHARM CORPORATION

72) Inventor(es) Yuki Noda; Kenichiro Kuroda; Kumiko Nishikawa

(74) Apoderado: LUZ HELENA ADARVE GOMEZ

(30) Prioridad {31) No. Prioridad 32) Fecha (33) Pais
2007-161783 19.06.2007 Japé6n
(85) Fecha inicio fase nacional:  19.01.2010 (87) Publicacién internacional
(86) Datos relativos a la presentacion de la solicitud PCT Fecha: 24.12.2008
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA'Y COMERCIO

30 DIVISLON DE NUEVAS CREACIONES
> HPRJETA ARCHIVO TEMATICO

If&xstria y Comercio PATENTE DE INVENCION __ PCT _X_  MODELO DE UTILIDAD ___ DISERO INDUSTRIAL
___ SUPERINTENDENCIA
(21) N° de solicitud: (22) Fecha de solicitud: T—

(51) Clasificacion Internacional :
(71)Solicitante(s) UNI-CHARM CORPORATION

'(72) Inventor{es) Yuki Noda; Kenichiro Kuroda; Kumiko Nishikawa

(74) Apoderado: _ LUZ HELENA ADARVE GOMEZ

(30) Prioridad (31) No. Prioridad 32) Fecha (33) Pais
2007-161783 19.06.2007 Japén
{85) Fecha limite inicio fase nacional: 01.07.2010 (87) Publicacion internacional:
(86) Datos relativos a la presentacion de la solic. PCT Fecha: 24.12.2008
Fecha de presentacion de la solicitud; 17.06.2008 No. Publicacion WO 2008/156075 A1
No. de solicitud PCT/JP2008/061031

(54) Titulo:  ARTICULO ABSORBENTE

:

{57) Resumen:

El articulo absorbente incluye una lamina de superficie permeable a los liquidos, una lamina de una cara trasera impermeable a los liquidos, un
cuerpo absorbente que retiene los liquidos dispuesto entre la lamina de superficie y la lamina de la cara trasera. La lamina de superficie incluye una
seccion concava y una seccion convexa de tal manera que la superficie de la lamina de superficie tiene una forma irregular, la seccion céncava tiene
un peso inferior por unidad de area que la seccion convexa. El cuerpo absorbente incluye una seccion entremezclada donde la resina
superabﬂbente es densamente recogida.



SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

Industria y Comercio
SUPERINTENDENCIA

DIVISION DE MUEVAS CREACIONES
EXTRACTO PARA PUBLICACION
SOLICITUD DE PATENTE DE INVENCION PCT

{21) N° de solicitud: (51) Int Cl:
22) Fecha de solicitud: (71)Solicitante{s)  UNI-CHARM CORPORATION
(30) Prioridad ~ (31) No. Prioridad 32) Fecha (33) Pais
2007-161783 19.06.2007 Japon
(72) Inventor(es) 1. Yuki Noda
2. Kenichiro Kuroda
3. Kumiko Nishikawa
(74) Apoderado:  LUZ HELENA ADARVE GOMEZ
(85) Fecha limite inicio fase nacional:  01.07.2010 {87)  Publicacion internacional
(86) Datos relativos a la presentacién de la solicitud PCT Fecha: 24122008 .
Fecha de presentacion de la solicitud: ~ 77.06.2008 N° publicacion: WO 2008/156075 A1

No. de solicitud ~ PCT/JP2008/061031
(54) Titulo:  ARTICULO ABSORBENTE
Resumen:

El articulo absorbente incluye una lamina de superficie permeable a los liquidos, una !&mina de una cara trasera impermeable a los
fiquidos, un cuerpo absorbente que retiene los liquidos dispuesto entre la lamina de superficie y la lamina de la cara trasera. La lamina
de superficie incluye una seccion concava y una seccion convexa de tal manera que la superficie de la lamina de superficie tiene una
forma irregular, la seccion concava tiene un peso inferior por unidad de area que la seccién convexa. El cuerpo absorbente incluye una

seccion entremezclada donde la resina superabsorbente es densamente recogida.
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POWER OF ATTORNEY
In the city of Tokyo , Japan on the day
of the month of , two thousand nine (2009) before me,
Notary Public, appeared Shinya
Takahashi of age, and domiciled at Sumitomo

Fudosan Mita Twin Bidg. West Wing, Mita 3-5-27, Minato-ku,- Tokyo, Japan, and stated:

FIRST: That he/she acts in his/her capacity of_Executive Officer & General Manager of
Legal & Intellectual Property Division of  Uni-Charm Corporation, a company legally
constituted and in existence in accordance with the laws of Japan and domiciled at 182, °
Kinseichoshimobun, Shikokuchuo-shi, Ehime 799-0111 Japan; as evidenced in the By Laws,

documents which I have examined.

SECOND: That in such capacity he/she grants hereby special, ample and sufficient Power
of Attorney to DARIO CARDENAS-NAVAS and/or EDUARDO CARDENAS-CABALLERO and/or
BERNARDO P. CARDENAS-MARTINEZ y/o JAMES VALDIRI-REYES and/or LUZ HELENA
ADARVE-GOMEZ and/or JUANITA ACOSTA GOMEZ and/or ANA MARIA RUIZ RUEDA,
registered lawyers of the firm CARDENAS & CARDENAS-LAWYERS, domiciled at Carrera 7
No. 71-52, Torre B, Piso 9 Bogotd, D.C., Colombia, to carry before the corresponding
Colombian national Offices and authorities the proceedings to obtain trademarks, patents,
utility models, industrial drawings and designs, deposits of commercial names and ensigns,
domain name registrations as well as processing of renewals, assignments, change of
name or domicile of the owner, cancellation actions, waivers and licenses of the same for
which purpose they are empowered to take before said authorities ali necessary actions
for the indicated purposes; to file applications, statements, claims, formulate descriptions,
amendments, oppositions and appeals; pay all taxes and installments and make any other
payments determined by law; to receive every document and values issuing the respective
discharge; to fulfill any other requirements and take, in general, every measure that they
shall deem opportune for the defense and protection of the Industrial Property of the
company in the event of infringements, oppositions, proceedings for cancellation or
annuiment, imposition of fines, passing the antecedents to the courts; they are
empowered to appear as plaintiff or defendant before the competent judges, being
entitled to transact, submit to arbitration, waive, receive, resign, withdraw, appeal, ratify
and all other legal powers which may be necessary, and it is hereby declared ever since
now valid and good whatever such attorneys do for its benefit, granting them also power
to substitute this proxy and if necessary to revoke such substitutions.

THIRD: That for purposes of articles 597 and 543 of the Colombian code of Commerce the
attomeys are empowered to receive service of notice and designate judicial and
extrajudicial attomeys.

SIGNED AT To,é}’v, Japan ON___May tl , 2009

BY . '

NOTARY PUBLIC

(LEGALIZATION BY COLOMBIAN CONSUL IS REQUIRED OR BY

- —_—
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Registration NO. x5 7

NOTARIAL CERTIFICATE

This is to certify that the signature at the foot of foregoing document is
genuine and authentic signature of Shinya Takahashi, General Manager of
Legal & Intellectual P?operty Department of UNI-CHARM CORPORATION,
a corporation existing and organized under the 1aws of Japan, who has
produced sufficient proof of his power to execute the said instrument on

behalf of the above-mentioned corporation .

Dated this 12tk day of May, 2009,

Town Lenit, Reeans Bmeal

NOTARY

2-2-2, UCHISAIWAICHO
CHIYODA KU MAKAZU IKEDA
TOKYO JAPAN

NOTARY i

( T S W UAS

T 2R 16 DEL CIRCULO DE BOGOTA D.C/
b Gt 16 OF E5TE CIRCULD, HAGTCORSTAR
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APOSTILLE
(Convention de La Haye du 5 octobre 1961) {»

NOTARIA 16 DEL C1,|ZULG DE BOGOFA D.C )

COHO NOTARIA 15 D¢ £{T¢ CIRCILD, RAGD CONSTAR

L Countrv: UE ESTA 0P, COILC: COF 06CUMENTY Criguial
ountry: JAPAN RERENTADD P4 SU W[ TG, -

This public document | ¢ l 2 0NV 2009

2. has beensignedby MAKAZU IKEDA y :

3. acting in the capacity of Notary of the Tokyo Legal Affairs Buréa,u;__‘

bears the seal/stamp of MAKAZU IKEDA, NOTARY ( T\
Certified

at Tokyo 6. M AY 1 2 2009

by the Ministry of Foreign Affairs

09-N2 000273

Seal/stamp: 10. Signature

[ Ly et

Kazﬁ tovo OYABE

For the Minister for Foreign Affairs

>
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*MARTHA SOFIA SARMIENTO SOLANO - TRADUCTORA OFICIAL M y ~7 Bamvionts 3
Carrera 11D # 124 - 51 Apto. 510 Int. 2 - (§7-) 1 2139034 Bogota - Colombia Tradsetora Oficial Juramentads
E-mail: mssarmiento2@yahoo.com Resolucifn No. 835 Minjusticia

*

TRADUCCION OFICIAL DE LOS SIGUIENTES DOCUMENTOS: PODER DE ABOGADO
otorgado por la Compaifia UNI-CHARM CORPORATION, a la Firma Cérdenas y Cérdenas-
Abogados, de Bogotd, Colombia, firmado por Shinya Takahashi - Ejecutivo y Gerente
General del Departamento Juridico y de Propiedad Intelectual de dicha Compaiiia, el 11 de
mayo de 2009. CERTIFICADO NOTARIAL No. 757 DE AUTENTICACION DE FIRMA de Shinya
Takahashi, expedido y firmado por Makazu lkeda - Notario del Buré de Asuntos Legales de
Tokio, con fecha del 12 de mayo de 2009. APOSTILLA DE LA CONVENCION DE LA HAYA No.
09-N0.000273, con fecha del 12 de mayo de 2009, firmada por Kazutoyo Oyabe - por el
Ministro de Relaciones Exteriores.

Traduccién realizada por Martha Sofia Sarmiento Solano, Traductora e Intérprete Oficial
espafiol - Inglés - Espafiol, nombrada para el cargo mediante Resolucién del Ministerio de
Justicia, No. 835, del 3 de Mayo de 1988.

-Colombia-

PODER DE ABOGADO
En la ciudad de Tokio, Japén a los __ dias del mes de del afio dos mil
nueve (2009) ante mi, ., Notario Publico, comparecié el Sefior

Shinya Takahashi, mayor de edad y con domicilio en Sumitomo Fudosan Mita
Twin Building, West Wing, Mita 3-5-27, Minato-ku, Tokyo. Japan/Japon ,ﬂ,qwenmr oC\

Nu (eI

t 58 e n
declar lo siguiente: o
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PRIMERO: Que él/ella actia en calidad de Ejecutivo vy Gerente Ge(heral del--

Departamento Juridico y de Propiedad Intelectual de Uni-Charm Corporation,
una compafiia legalmente constituida y en existencia de acuerdo con las leyes-de
Japén y con domicilio en el 182, Kinseichoshimobun, Shikokiuchuo-shi. Ehime 799-
0111 Japan/Japén, de acuerdo con lo que se evidencia en los Estatutos de la
Compaiiia, documentos que he examinado.

e -

SEGUNDO: Que haciendo uso de las facultades de dicho cargo él/ella otorga
Poder de Abogado, especial, amplio y suficiente a DARIO CARDENAS NAVAS,
y/o a EDUARDO CARDENAS CABALLERO, y/o a BERNARDO P. CARDENAS
MARTINEZ, y/o a JAMES VALDIRI REYES ylo a LUZ HELENA ADARVE
GOMEZ, ylo a JUANITA ACOSTA GOMEZ, ylo a ANA MARIA RUIZ RUEDA
abogados registrados quienes trabajan para la Firma CARDENAS & CARDENAS-






‘MARTHA SOFIA SARMIENTO SOLANO - TRADUCTORA OFICIAL Mosthe S Sornionts S
Carrera 11D # 124 - 51 Apto. 510 Int. 2 - (57-) 1 2139034 Bogota - Colombia Tradectors Oficial Juramentads
E-mail: mssarmiento2@yahoo.com Resolueidn No. 835 Minjusticia

ABOGADOS, con sede en la Carrera 7 No. 71-52, Torre B, Piso 9, en Bogota,
D.C., Colombia, para que gestionen en Colombia ante las Oficinas y Autoridades
correspondientes la obtencion de marcas registradas, patentes, modelos de
utilidad, disefios y dibujos industriales, depésitos de nombres y ensefias
comerciales, registros de nombres de dominio, como también para el
procesamiento de renovaciones, cesiones, cambios de nombre o domicilio del
titular, acciones de cancelacion, renuncias y licencias de lo arriba mencionado,
propésitos para los cuales se les otorga poder para que lleven a cabo ante dichas
autoridades todas las acciones necesarias para los propésitos indicados, como
radicar solicitudes, hacer declaraciones, reclamaciones, formular descripciones,
realizar enmiendas o modificaciones, interponer recursos de oposicion y
apelaciones; pagar todos los impuestos y cuotas y hacer cualquier otro pago
establecido por ley; recibir todos los documentos y dineros y emitir el descargo
correspondiente; cumplir con cualquier otro requérimiento y tomar, en general,
todas las medidas que consideren apropiadas y oportunas para defender y
proteger la Propiedad Industrial de la Compaiiia en el evento de infracciones,
oposiciones, procesos para cancelacién o anulacién, imposicion de sanciones,
presentar antecedentes ante las Cortes y Tribunales. Ademas, quedan facuitados
para comparecer como demandantes o demandados ante Jueces competentes,
también se les da poder para negociér, solicitar arbitraje, ceder, recibir, dimitir,
rescindir o desistir, apelar, ratificar y todos los poderes legales adicionales que
sean necesarios. También se declara que a partir de ahora todas las acciones que
realicen dichos abogados respaldando este Poder de representacién y para
beneficio de la Compafiia son buenas y vélidas. Adicionalmente se les otorga
facultades para sustituir este Poder y si es necesario revocar &'ch’éaé?us?aﬁ&ﬁﬁéé@%@j@
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‘MARTHA SOFIA SARMIENTO SOLANO - TRADUCTORA OFICIAL M K Sosmionts y

Carrera 11D # 124 - 51 Apto. 510 Int. 2 - (57-) 12139034 Bogot4 - Colombia Traductora Oficial Juramentada
E-mail: mssarmiento2@yahoo.com Resolucién No. 835 Minjusticia

TERCERO: Con el propdsito de cumplir con los articulos 597 y 543 del Cddigo
Colombiano de Comercio, dichos abogados quedan facultados para recibir
notificaciones judiciales y designar abogados judicial y extrajudicialmente.
FIRMADO EN: Tokio, Japoén, el 11 de mayo de 2009

FIRMADO POR: Shinya Takahashi

NOTARIO PUBLICO

(ESTE DOCUMENTO SE DEBE LEGALIZAR ANTE EL CONSUL COLOMBIANO O A TRAVES

DE APOSTILLA) e s AT

2 I B Al cit
c ' N - . PR
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‘MARTHA SOFIA SARMIENTO SOLANO - TRADUCTORA OFICIAL Mosthe S Sosmmionts S,
Carrera 11D # 124 - 51 Apto. 510 Int. 2 - (57-) 1 2138034 Bogota - Colombia Fraductora Oficial Juramentads
E-mait: mssarmiento2@yahoo.com Resolucion No. 835 Minjusticia

Registro No. 757
CERTIFICADO NOTARIAL

Este es para certificar que la firma que se encuentra al final del documento
anterior, es la firma genuina y auténtica del sefior Shinya Takahashi, Ejecutivo y
Gerente General del Departamento Juridico y de Propiedad Intelectual de UNI-
CHARM CORPORATION, una Compafiia existente y organizada bajo las leyes de
Japén, y quién ha demostrado con evidencia suficiente que esta facultado para
ejecutar dicho instrumento en nombre de la corporacién arriba mencionada.

s] g“'\fd "t'n o
N IR ey
Fechado hoy 12 de mayo de 2009 o pav .'-' ‘ °d “.i‘_c_c#__
VI ooy I
Sello Notarial \ %T L& g
BURO DE ASUNTOS Firma Autdgrafa del Notario
LEGALES DE TOKIO
/a\ MAKAZU IKEDA
Toeto Lecst Arraes BUREAD. NOTARIO
NOTARY )
2-2-2, UCHISAIWAICHO /'
CHIYODA-KU -

TOKYO' JAPAN

R



’ , vMARTHA SOFIiA SARMIENTO SOLANO - TRADUCTORA OFICIAL
Carrera 11D # 124 - §1 Apto. 510 Int. 2 - (57-) 1 2139034 Bogota - Colombia
E-mail: mssarmiento2@yahoo.com

Apostilla
(Convencién de La Haya, 5 de octubre de 1961)
1. Pais: JAPON
Este documento Puablico
2. hasido firmado por: MAKAZU IKEDA
3. actuando en calidad de Notario del Bur6é de Asuntos Legales de Tokio

4. Lleva el sello / estampilla de MAKAZU IKEDA - NOTARIO

| CERTIFICADO L
‘ ‘[Norﬂﬁ” ab Lon IR
' [OU R n ‘. ..
5. En: Tokio !
6. El 12 de mayo de 2009 iv%_, ..f. et
. 7. Por: El Ministerio de Relaciones Exteriorgs _ o ‘
w;.w,:j NV saes
8. Bajo el numero: 09-No. 000273 o
9. Lleva Sello / Estampilla: Sello del Ministerio de Relaciones
Exteriores de Jap6n
10. Firmado por: Kazutoyo OYABE (Firma autégrafa)

Por el Ministro de Relaciones Exteriores

‘. CERTIFICO QUE ESTA ES UNA TRADUCCION FIEL DEL INGLES AL ESPANOL DE LOS

" DOCUMENTOS QUE HE TENIDO A LA VISTA; QUE SOY TRADUCTORA E INTERPRETE
OFICIAL ACREDITADA POR RESOLUCION N° 835 DEL 3 DE MAYO DE 1988 DEL
MINISTERIO DE JUSTICIA Y QUE ESTOY REGISTRADA ANTE EL MINISTERIO DE
RELACIONES EXTERIORES DE COLOMBIA.

/M%

Traductora Oficial Juramentads
Resolucidn No. 835 Minjusticia

Bogots, D.C. 23 de junio de 2009
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DESCRIPCION

ARTICULO ABSORBENTE

CAMPO TECNICO

[0001] La presente invencién se relaciona con articulos

absorbentes que'absorben liquido.

TECNICA ANTERIOR

[0002] En articulos absorbentes tales como pafiales o
toallas sanitarias, cuando se mantiene la humedad entre 1la
piel del usuario y el articulo absorbente, el usuario siente

incomodidad debido a una sensacidén sofocante.

[0003] Por lo tanto, se ha propuesto un articulo
absorbente en el cual una lamina superficial que esta en
contacto con la piel se forma de manera irregular con el fin
de asegurar un espacio que pueda servir como un camino de
flujo para el aire (humedad) (ver, por ejemplo, Publicacién

de Patente Japonesa No. 3587831).

DESCRIPCION DE LA INVENCION

PROBLEMA A SER RESUELTO CON LA INVENCION

[0004] Sin embargo, la forma irregular de la lamina de
superficie descrita en la Publicacidén de la Patente Japonesa
No. 3587831 se forma al someter parte de un agregado de
fibra (red fibrosa) a la adhesidén por calor mediante grabado

con calor o de manera similar. Por esta razdén, la densidad
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€s mayor en la seccién cdncava donde las fibras son

adheridas por calor que en la seccidn convexa.

En tal articulo absorbente, la humedad (liquido) no
puede pasar suavemente a través del interior de la seccién
cdncava, y la humedad se mantiene entre la piel del usuario
y el articulo absorbente, lo que puede originar una

sensacién sofocante.

Por lo tanto, es wuna ventaja de 1la invencién
suministrar un articulo absorbente que sea improbable que

origine una sensacidén sofocante.

MEDIOS PARA RESOLVER EL PROBLEMA

[0005] = De acuerdo con un primer aspecto de la invencién
estd un articulo absorbente que incluye: una lamina de
superficie permeable a los liquidos; una lé&mina de la cara
trasera impermeable a los liquidos; y un cuerpo absorbente
que retiene el 1liquido dispuesto entre 1la 1lamina de
superficie y la lamina trasera, la lamina de superficie
incluye una seccidn cbéncava y una seccidn convexa de tal
manera que la superficie de ésta tiene una forma irregular,
la seccidén cédncava tiene un peso inferior por unidad de area
que la seccidn convexa, el cuerpo absorbente incluye una
seccidn entremezclada donde una resina superabsorbente es

densamente recogida.
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[0006] Las caracteristicas y ventajas de la invencién
diferentes a las anteriores seran claras al leer la
descripcién de la presente especificacién con referencia a

los dibujos que la acompafian.

EFECTOS DE LA INVENCION
[0007] De acuerdo con la invencién, es posible
suministrar un articulo absorbente que sea poco probable que

origine una sensacién sofocante.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

(0008] [FIG. 1] La FIG. 1A es una vista superior de una
toalla sanitaria, y la FIG.1B es una vista de la seccién
transversal de la toalla sanitaria.

[FIG. 2] La FIG. 2A es una vista superior de una tela
no tejida, y la FIG. 2B es una vista en perspectiva ampliada
de la tela no tejida.

[FIG. 3A] Este es un diagrama que muestra como un
fluido es rociado contra una red fibrosa.

[FIG. 3B] Este es un diagrama que muestra un aparato de
produccidén de la tela no tejida.

[FIG. 4A] La FIG. 4A es una vista en perspectiva de una
segunda léamina, la FIG. 4B es una vista de la seccidn
transversal de la segunda lamina.

[FIG. 5] Las FIGS. 5A a 5D muestran un método para

producir la tela no tejida.
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[FIG. 6] La FIG. 6A muestra una vista superior del
cuerpo absorbente, y la FIG. 6B es una vista de la seccidn
transversal de una seccién entremezclada.

[FIG. 7] Las FIGS. 7A a 7D muestran como es absorbido
el liquido que se ha excretado sobre la toalla sanitaria.

[FIG. 8] Esta es una tabla que describe las fibras
constituyentes de las telas no tejidas utilizadas para
evaluacién.

[FIG. 9] Esta muestra la estructura de los objetos
evaluados y 1los resultados de medir la tasa de
rehumectacién.

[FIG. 10] La FIG. 10 muestra una lamina de superficie
de una tercera realizacidn, y la FIG. 10B muestra una lamina

de superficie de una cuarta realizacién.

LISTA DE LOS NUMERALES DE REFERENCIA

[0009] 1 toalla sanitaria (articulo absorbente), 2 lamina
de superficie, 3 segunda lamina,

3’ tela no tejida, 4 cuerpo absorbente, 5 lamina trasera, 6
seccidén convexa, 61 seccidn central,

62 seccidén lateral, 7 seccidn cdbdncava, 8 lamina lateral, 9
seccidn de ala, 10 tela no tejida,

11 red fibrosa (agregado de fibra), 12 miembro de soporte
respirable, 13 transportador,

131 seccién de correa, 14 dispositivo de rociado, 15 seccidn
de rociado, 16 abertura de rociado, 17 seccidén de toma de
aire, 18 seccién de calentamiento, 31 regién de densidad

alta,
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32 regidén de densidad baja, 33 malla respirable, 34 red
fibrosa, 35 seccién convexa,

36 seccibn cdncava, 41 seccidn con protuberancia, 43
material del cuerpo absorbente,

44 fibra  absorbente (fibra de pulpa), 45 resina
superabsorbente (SAP), 46 grabado, 47 seccién de canal
profundo, 48 seccidn entremezclada, 50 liquido,

51 lamina de superficie de la tercera realizacién, 52 lamina
de superficie de la cuarta realizacién,

53 seccidn de abertura

MEJOR MODO PARA LLEVAR A CABO LA INVENCION
[0010] Al menos los siguientes asuntos seran claros al
leer la descripcidén de 1la presente especificacién con

referencia a los dibujos que la acompafian.

[0011] Un articulo absorbente que incluye: una lamina de
superficie impermeable a los liquidos; una lamina trasera
impermeable a los liquidos; y un cuerpo absorbente que
retiene liquidos dispuesto entre la lamina de superficie y
la léamina trasera, la 1lamina de superficie incluye una
seccidén cdncava y una seccidn convexa de tal manera que la
superficie de ésta tiene una forma irregular, la seccidn
cébncava tiene un peso inferior por unidad de &area que la
seccién convexa, el cuerpo absorbente incluye una seccidn

entremezclada donde la resina superabsorbente es densamente

recogida.
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[0012] En tal articulo absorbente, la distancia entre 1la
piel del usuario y el cuerpo absorbente se reduce debido a
la seccidén céncava de la lamina de superficie, y también la
seccidén cdéncava tiene un peso bajo. Por lo tanto, la
absorcién de la humedad (liquido) por el cuerpo absorbente
se facilita. Ademds, la humedad que ha pasado a través de la
seccidn coéncava se puede absorber mas a fondo debido a la
resina superabsorbente. Esto es, el articulo absorbente
anteriormente descrito es improbable que origine una
sensacién sofocante. También, las regiones donde 1las
particulas de la resina superabsorbente se unen cuando la
resina superabsorbente ha absorbido liquido estan
entremezcladas, y por lo tanto se evita el fendmeno en el
cual la absorcién del liquido excretado es interferida (un
fendmeno de bloqueo). Especificamente, la sensacidén
sofocante es improbable que ocurra en razdn a que la lamina
de superficie se puede mantener en una condicidén seca.
También, la piel del usuario y el cuerpo absorbente se
distancia uno del otro debido a la seccidén convexa de la
lamina de superficie, y se puede evitar que el 1liquido

regrese a la lamina de superficie.

fo013] En tal articulo absorbente, el cuerpo absorbente
incluye una fibra absorbente, y una densidad de fibra de 1la
fibra absorbente en la seccién entremezclada que es inferior
que la densidad de fibra de la fibra absorbente en el cuerpo

absorbente diferente de la seccidén entremezclada.
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En tal articulo absorbente, se puede evitar que el
cuerpo absorbente tenga una protuberancia en la direccién
del espesor en el caso donde la resina absorbente ha

retenido una gran cantidad de humedad y se ha hinchado.

[0014] En tal articulo absorbente, 1la cantidad del
contenido de la seccidn entremezclada es mayor en un extremo
en una direccidén longitudinal del cuerpo absorbente que en
una seccidn central en la direccién longitudinal el cuerpo

absorbente.

En tal articulo absorbente, las secciones
entremezcladas localizadas en las secciones de extremo
desempefilan el papel de absorber la humedad hasta que el
liquido excretado en la seccidn central se mueva a los lados
de la seccién de extremo, y por lo tanto la humedad que ha
pasado a través de la seccidén <cdncava pueda ser

profundamente absorbida.

[0015] Tal articulo absorbente incluye una segunda lamina
permeable a los 1liquidos hecha de una tela no tejida
dispuesta entre el cuerpo absorbente y la lamina de
superficie, en donde la segunda lamina incluye una regidn de
alta densidad que tiene una densidad de fibra mayor que el
promedio de la densidad de fibra de la tela no tejida que
forma una segunda l&mina, y una regién de baja densidad que
tiene una densidad de fibra mas baja que la densidad de

fibra promedio, la regién de alta densidad y la regidén de
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baja densidad que penetran desde el lado de la lamina de
superficie al lado del cuerpo absorbente en la direccién del

espesor de la tela no tejida.

En tal articulo absorbente, una gran cantidad de
liquido o de liquido que tiene una alta viscosidad puede
pasar rapidamente a través suyo debido a la regién de baja
densidad, y debido a la regién de alta densidad, una
cantidad pequefia de 1liquido o de 1liquido que permanece
dentro de la lamina de superficie se puede retirar debido a
la fuerza de capilaridad y ser enviado al cuerpo absorbente.
También, mientras el retorno del liquido se puede evitar por
el espesor de la segunda lamina, debido a que la seccién
céncava que se suministra en la lamina de superficie, se
evita que la piel del usuario este demasiado distanciada del
cuerpo absorbente. Como resultado, es poco probable que

ocurra una sensacidn sofocante.

[0016] En tal articulo absorbente, la lamina de
superficie es una tela no tejida formada por un agregado de
fibra cuya superficie tiene una forma irregular como

resultado de haber sido rociada con un fluido.

En tal articulo absorbente, es posible hacer 1la
superficie de 1la lamina de superficie de wuna forma
irregular, y hacer el peso en la seccién cdncava inferior

que el peso en la seccidn convexa.
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PERFIL DEL ARTICULO ABSORBENTE DE LA PRESENTE REALIZACION

[0017] Se harad una descripcién a continuacién utilizando
una toalla sanitaria como un ejemplo del articulo
absorbente. La FIG. 1A es una vista superior de una toalla
sanitaria 1 y la FIG. 1B es una vista de la seccién
transversal de la toalla sanitaria 1. La toalla sanitaria 1
(articulo absorbente) de la presente realizacién incluye una
lamina de superficie permeable a los liquidos 2, una lamina
trasera impermeable a los liquidos 5, un cuerpo absorbente
que retiene 1liquido 4 dispuesto entre la lamina de
superficie 2 y la lamina trasera 5, una segunda lamina 3
dispuesta entre la lamina de superficie 2 y el cuerpo
absorbente 4, y laminas laterales 8 dispuestas a ambos
extremos en la direccidén transversal. Adicionalmente, 1la
lamina de superficie 2 incluye una seccidén céncava 7 y una
seccién convexa 6 de tal manera que la superficie de 1la
lamina de superficie 2 tenga una forma irregular. El peso de
la seccidn coéncava 7 es inferior a aquel de la seccidn
convexa 6. También, el cuerpo absorbente 4 tiene wunas
secciones entremezcladas 48 donde una resina superabsorbente
45 (SAP) es densamente recogida. NOtese que en la FIG. 1A,
las secciones entremezcladas 48 suministradas en el cuerpo
absorbente 4 se muestran virtualmente con lineas punteadas.
Adicionalmente a la toalla sanitaria, el articulo absorbente
de la presente realizacidén tiene tal configuracién que se
puede aplicar a recubrimientos interiores (forros), pafiales

o similares.
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[0018] La toalla sanitaria 1 como un todo tiene una forma
alargada en una direccién predeterminada, y esta direccidn
predeterminada es denominada como una direccién longitudinal
y una direccidn que intersecta la direccién longitudinal es
referenciada como 1la direccidén transversal. La toalla
sanitaria es portada de tal manera que una porcidén que
abarca desde la seccién de extremo frontal a la seccidén de
extremo trasero en la direccidén longitudinal de la toalla
sanitaria 1 entra en contacto con una porcién que abarca
desde el abdomen a las nalgas del usuario. E1 lado de 1la
toalla sanitaria 1 que entra en contacto con el cuerpo se
denomina como un lado de superficie, el lado que entra en
contacto con la prenda interior se denomina como el 1lado
trasero y la direccidén de linea normal con respecto a la
superficie de la cara trasera de la toalla sanitaria 1 se

denomina como una seccién del espesor.

Luego, 1los respectivos elementos constituyentes de 1las

toallas sanitarias se describirdn en detalle.

LAMINA DE SUPERFICIE 2

[0020] La FIG. 2A es una vista superior (superficie) de
una tela no tejida .10, y la FIG. 2B es una vista en
perspectiva agrandada.de la tela no tejida 10. En la toalla
sanitaria 1 de la presente realizacidn, la tela no tejida 10
cuya superficie tiene una forma irregular como resultado de

haber sido rociada con un fluido se utiliza como la 1l&mina
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de superficie 2. La tela no tejida 10 sera descrita con

detalle adelante.

[0021] Primero, se describira ‘la forma de la tela no
tejida 10. Sobre el lado superficial de la tela no tejida
10, la seccidén convexa 6 a lo largo de una direccién que
corresponde a la direccidén longitudinal de la toalla
sanitaria 1 (en lo sucesivo denominada como una “direccién
longitudinal”) se forma a intervalos igquales en una
direccidn que corresponde a la direccidén transversal de la
toalla sanitaria 1 (denominada en lo sucesivo como
“direccidn transversal”), y las secciones cbncavas 7
(secciones de canal) se forman entre las secciones convexas
6. Esto es, las secciones convexas 6 Yy las secciones
cébncavas 7 se forman recubiertas en la direccién transversal
sobre el lado superficial de la tela no tejida 10. De otra
parte, el lado de la cara trasera es una cara

sustancialmente plana.

[0022] La altura de la seccidén convexa 6 en la direccidén
de espesor se ajusta para ser igual a o mayor de 0.3 mm e
igual o menor de 15 mm (preferiblemente, igual o mas de 0.5
mm e igual o menor de 5mm), y la longitud de la seccidn
convexa 6 en la direccidn transversal se ajusta para ser
igual o mayor de 0.5 mm e igual o menor de 30 mm
(preferiblemente, igual o mds de 1 mm e igual a © menos de
10 mm). También, la distancia entre los picos (seccidn

central en la direccidn transversal) de 1las secciones
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convexas 6 que son adyacentes una a la otra con la seccidn
céncava 7 colocada entre éstas se ajusta para ser igual o
mayor de 0.5 mm o igual o menor de 30 mm (preferiblemente,

igual o mayor de 3 mm o igual o menor de 10 mm).

[0023] La altura de la seccidn cébncava 7 en la direccién
del espesor se ajusta para tener una altura igual a 90% de
ia altura de la seccidén convexa 6 o inferior
(preferiblemente, una altura en un rango entre igual a o
mayor de 1% e igual a o menos de 50% con relacién a 1la
seccidn convexa 6). La longitud de la seccién céncava 7 en
la direccidn transversal se ajusta para ser igual a o mayor
de 0.1 mm e igual o menor de 30 mm (preferiblemente, igual a
© mayor de 0.5 mm e igual a o menor de 10 mm), y la
distancia entre 1las secciones central de 1las secciones
cbncavas 7 que son adyacentes una a la o;ra con la seccidn
convexa 7 colocada entre estas se ajusta para ser igual a o
mayor de 0.5 mm e igual a o menor de 20 mm.(preferiblemente,

igual a o mayor de 3 mm e igual a o menor de 10 mm) .

[0024] Luego, se describira un método para producir la

tela no tejida 10.

[0025] La FIG. 3A muestra como se rocia la red fibrosa 11
con un fluido £, y la FIG. 3B muestra un aparato de

produccidén de la tela no tejida 10.
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[0026] La tela no tejida 10 es producida al rociar la red
fibrosa 11 (esto corresponde a un agregado de fibra: las
fibras én un estado que tienen un cierto grado de libertad
entre las fibras) tienen un espesor sustancialmente uniforme
con un fluido f a lo largo de una direccién predeterminada
(una direccidén MD, direccidén longitudinal) desde el lado de
la cara superior (el lado opuesto a un miembro de soporte)
de la red fibrosa 11, como se muestra en la FIG. 3A, en un
estado en el cual la red fibrosa 11 se coloca sobre un
miembro de soporte respirable 12. El1 fluido f rociado sobre
la red fibrosa 11 es un fluido principalmente constituido

por un gas (flujo de aire).

[0027] La red fibrosa 11 incluye una fibra de resina
termoplastica, y ejemplos de esta fibra de resina
termoplastica incluyen fibras Gnicas hechas de polietileno
(en lo sucesivo denominadas como “PE”), polipropileno (en lo
sucesivo denominadas como “PP”), polietileno tereftalato o
similares, fibras obtenidas al polimerizar PP y PE, fibras
compuestas de la estructura de nicleo de escudo compuesta de
PP y PE, o similares. La red fibrosa 11 puede contener
fibras diferentes de la fibra de resina termoplastica, por
ejemplo, fibras naturales tales como celulosa. Con el fin de
mejorar las propiedades de blanqueamiento, por ejemplo,
rellenos inorganicos de, por ejemplo, &xido de titanio,
sulfato de bario, carbonato de calcio o similares pueden
estar contenidos. Ademds, un agente hidréfilo puede ser

amasado entre las fibras si se desean propiedades de
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filtrado mejoradas, y el agente repelente al agua puede ser
amasado entre las fibras si se desea la prevencién adicional

del regreso del liquido.

[0028] Especificamente, la tela no tejida 10 es producida
por un aparato de producian de tela no tejida tal como aquel
mostrado en la FIG. 3B. El aparato de produccién de tela no
tejida origina que la red fibrosa 11 sea transportada con un
transportador 13 en un estado soportado en el fondo de éste
en la direccién MD, que es la direccién de transporte.
Nétese que la seccién de correa 131 del transportador 13
sirve como un miembro de soporte respirable 12 mostrado en
la FIG. 3A. El miembro de soporte respirable 12 es un
miembro de soporte cuya superficie es una cara plana y que
tiene una estructura de malla, y que se forma al tejer una
pluralidad de alambres que tienen un espesor predeterminado.
Esta porcidén de alambre sirve como una seccidn no respirable
donde el fluido f no puede fluir hacia abajo, aunque el
espacio entre los alambres sirve como una seccidn respirable
(seccidén de abertura) donde el fluido f puede fluir hacia

abajo.

[0029] De esta manera, la red fibrosa 11 es transportada
en un estado soportado al fondo de éste por la seccidn de
correa 131, que es el miembro de soporte respirable 12, en
la direccidén MD, y primero, pasa bajo un dispositivo de
rociado 14. El dispositivo de rociado 14 estd constituido

por una seccidén de rociado 15, las aberturas de rociado 16,
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Yy una seccién de toma de aire 17. El fluido f suministrado
en la seccidn de rociado 15 es rociado hacia la red fibrosa

11 desde las aberturas de rociado en forma de boquilla 16.

[0030] Las aberturas de rociado 16 estdn recubiertas en
una hilera a intervalos iguales a lo largo de la direcciédn
CD que intercepta la direccién MD. En razdn a que la red
fibrosa 11 es transportada bajo las aberturas de rociado 16
a lo largo de la direccién MD, la red fibrosa 11 es rociada
con el fluido f a lo largo de la direccién MD. De acuerdo
con esto, las fibras en una regidén rociadas con el fluido f
son cambiadas en la direccién CD y las fibras cambiadas son
sopladas a una regidén que no es rociada con el fluido f, a
saber, una regidén entre las regiones rociadas con el fluido
f. De esta manera, la seccidén convexa 6 y la seccidn cdbdncava
7 se forman a lo largo de la direccidén MD sobre 1la
superficie de la red fibrosa 11. Esto es, la regién rociada
con el fluido f se wvuelve la seccidén cbncava 7, y como
resultado de las fibras la regién que se convierte en 1la
seccién cbébnecava 7 gque es cambiada, la regién que no es
rociada con el fluido se vuelve la seccidn convexa 6. Por lo
tanto, el peso de la seccidén convexa 6 (peso de la fibra por
unidad de &area) es mayor que el peso de la seccidn céncava

7.

[0031] En este momento, la red fibrosa 11 estd en un
estado soportado en el fondo de éste por un miembro de

soporte respirable 12 y por lo tanto las fibras en la regidn
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rociada con el fluido f son cambiadas a 1o largo de 1la
superficie del miembro de soporte respirable 12. Por esta
razdén, el lado del miembro de soporte respirable 12 (el lado
de la cara trasera) de la red fibrosa 11 estid en una forma
superficial sustancialmente plana. También, en razdén a que
el fluido f rociado sobre la red fibrosa 11 fluya hacia
abajo en el miembro de soporte respirable 12, es posible
evitar que el flujo de fluido f sea cambiado en su mayor
parte. Consecuentemente, se puede conformar una buena forma
irregular en la red fibrosa 11. Suponiendo que el miembro de
soporte es no respirable, el fluido f rociado a la red
fibrosa 11 repercute en el miembro de soporte y la forma

irregular no se puede conformar adecuadamente.

[0032] El fluido f rociado sobre la red fibrosa 11 es
succionado por la seccidén de toma de aire 17 suministrada
bajo la seccién de correa 131 y por lo tanto el rebote o
similar del fluido f puede ser adicionalmente evitado.
Ademas, debido a esta toma de aire, la red fibrosa 11 es
presionada contra el miembro de soporte respirable 12 con el
fin de unirse cercanamente a éste y se puede mantener la

forma irregular formada en la red fibrosa 11.

[0033] Posteriormente, la red fibrosa 11 con 1la forma
irregular que se ha conformado sobre 1la cara lateral
superior (el lado de superficie) de éste es transportado
adicionalmente por el transportador 13 y pasa a través de

una secciétn de calentamiento 18. En la seccidn de
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calentamiento 18, la red fibrosa 11 sufre el procesamiento
de calor, las fibras termoplasticas en la red fibrosa 11
sufren de la adhesién de calor y se produce la tela no

tejida 10 cuya superficie tiene una forma irregular.

[0034] También, aunque la temperatura del fluido f
rociada sobre la red fibrosa puede ser de una temperatura
ambiente, por ejemplo, la temperatura se puede ajustar para
ser wuna temperatura igual o mayor que el punto de
suavizamiento de la red fibrosa 11 con el fin de lograr una
buena conformabilidad de la forma irregular de la tela no
tejida 10 y preferiblemente, ajustarse a una temperatura
igual o mayor del punto de suavizamiento en un rango desde
igual a més de -50° grados C del punto de fusidén a igual a o
menor de +50 grados C de un punto de fusidén. En tal
temperatura, las fibras que constituyen la red fibrosa 11
son suavizadas y la fuerza de repulsidén de las fibras mismas
se reduce y por lo tanto la forma irregular formada como
resultado del fluido f que es rociado sobre la red fibrosa
11 es facilmente mantenido. Al incrementar adicionalmente la
temperatura del fluido £, las fibras comienzan a sufrir la
adhesién de calor aunque la forma irregular estd siendo
formada sobre la superficie de la red fibrosa 11 y por 1lo
tanto la forma irregular es mantenida facilmente. También en
este caso en razén a que las fibras sufren la adhesidn de

calor debido al fluido f, es posible omitir el procesamiento
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de calor por la seccidén de calentamiento 18 mostrada en la

FIG. 3B.

[0035] Ademas, con el fin de transportar la red fibrosa
11 a la seccidn de calentamiento 18 aunque manteniendo 1la
forma irregular de ésta formada por el fluido f de una mejor
manera, también es posible succionar la red fibrosa 11 desde
debajo de la seccidén de correa 131 aunque la red fibrosa 11
es transportada desde el dispositivo de rociado 14 a 1la
seccidén de calentamiento 18, o suministrar la seccidén de
calentamiento 18 en una posicién sobre el lado corriente
abajo inmediato del dispositivo de rociado 14. También, en
el caso donde el fluido f es aire caliente, la red fibrosa
11 puede ser una vez enfriada con aire frio o similar
inmediatramente después de que se ha conformado la forma
irregular, de tal manera que la forma irregular no cambie

gradualmente no se deforme debido al calor residual.

[0036] La produccidén se efectia de tal manera que el peso
promedio de la tela no tejida completa 10 producida de esta
manera sea igual o més de 10 g/m® mds o igual a menos de 20
g/m? (preferiblemente, igual o mas de 20 g/m’ igual o més de
100 g/m?). Cundo el peso promedio de la tela no tejida 10 es
de menos de 10 g/mz, la tela no tejida 10 se rompe
facilmente, y cuando el peso promedio es mayor de 200'g/m2
se vuelve dificil para el ligquido moverse hacia abajo (al

cuerpo absorbente) .
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[0037] Incidentalmente, la tela no tejida 10 de la
presente realizacidn, se conforma de forma irregular sobre
la superficie de la red fibrosa 11 al rociar la red fibrosa
11 con el fluido f a lo largo de la direccidén MD. Porblo
tanto como se muestra en la FIG. 2B, la seccidn cdéncava 7
contiene una cantidad comparativamente grande de fibras
orientadas en la direccién CD (fibras orientadas en una
direccién aleatoria en un rango de -45° a +45° con relacién
a la direccién CD). De otra parte, ambas secciones de
extremo en la direccidén CD de la seccidn convexa 6 contiene
fibras que han sido sopladas desde la regién que se ha
vuelto la seccidén cdnecava 7 y por lo tanto ambas secciones
de extremo contienen una cantidad comparativamente grande de
fibras orientadas en la direccién MD (fibras orientadas en
una direccidén aleatoria en un rango desde -45°%a +45° con
relacién a la direccién MD). Ambas secciones de extremo en
la direccidén CD de la seccidén convexa 6 se denominan como
secciones laterales 62 y la regidén entre las secciones
laterales 62 en la seccidn convexa se denomina como una

seccidén central 61.

[0038] El peso de 1las secciones laterales 62 en la
seccidén convexa 6 es mayor que el peso de la seccidn central
61. Especificamente, el peso de la seccién central 61 a la
secciédn convexa se ajusta para ser igual a o mayor de 15
g/m? e igual a o menor de 250 g/m’ (preferiblemente, igual o

més de 20 g/m? e igual o menos de 120 g/m’) y el peso en las
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secciones laterales 62 se ajusta para ser igual a o mayor de
20 g/m’* e igual a o menor de 280 g/m? (preferiblemente,

igual a o mayor de 25 g/m’ e igual a o menor de 150 g/m?).

También, el peso de la seccidén céncava se ajusta para
ser igual a o mayor de 3 g/m’ e igual a o menor de 150 g/m’
(preferiblemente, igual o mds de 5 g/m® e igual a o menor de

80 g/m?) .

[0039] Ademas, en la tela no tejida 10 (la lamina de
superficie 2) de la presente realizacién, la densidad de la
fibra se ajusta con el fin de ser inferior en la seccidn

cébncava 7 que en la seccidén convexa 6.

Especificamente, la densidad de fibra de la seccidén
céncava 7 se ajusta para ser igual a o mayor de 0.002 g/m’ e
igual a o menor de 0.18 g/m* (preferiblemente, igual a o
mayor de 0.005 g/m®> e igual a o menor de 0.05 g/m’) y que la
seccidn convexa 6 se ajuste para ser igual a o mayor de
0.005 g/m’ e igual a o menor de 0.20 g/m® (preferiblemente,

igual o mas de 0.007 g/m® e igual a o menor de 0.07 g/m’).

[0040] Se debe notar que la forma irregular (tamafio o
peso de la fibra, densidad de la fibra de las porciones
cdncava y convexa) se pueden ajustar por el volumen de aire
o temperatura del fluido f rociado sobre la red fibrosa 11
durante la produccién de la tela no tejida 10, el volumen de

toma por la seccidén de toma de aire, la respirabilidad del
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miembro de soporte respirable 12 o similar. Por ejemplo, la
altura de la seccidén convexa 6 se puede incrementar al
incrementar el tamafio de las aberturas de rociado 16 Y puede

disminuir al disminuir el tamafio de las aberturas de rociado

16.

[0041] De esta manera la toalla sanitaria 1 (articulo
absorbente) en el cual la tela no tejida 10 que tiene una
superficie de una forma irregular, en la cual el peso en la
seccidén coéncava 7 es inferior que aquel en la seccién
convexa 6, se utiliza como la lamina de superficie 2 puede

hacer dificil que ocurra una sensacién sofocante.

[0042] Esto es porque la distancia entre la humedad,
presente en la piel del usuario y la lamina de superficie y
el cuerpo absorbente 4 se pueda cortar debido a las
secciones céncavas 7 sobre la superficie de la lamina de
superficie 2, y 1la seccién cdncava 7 de 1la presente
realizacidén tenga un peso inferior que la seccidén convexa y
una resistencia pequefila debido a las fibras y por lo tanto
la humedad es facilmente absorbida por el cuerpo absorbente

4.

[0043] Sin embargo, cuando el espesor completo de la
lamina de superficie 2 se reduce como la seccidén cdncava 7 y
el peso completo de este también se reduce como la seccidn
cébncava 7, con el fin de mejorar la absorcién de la humedad,

la lamina de superficie 2 se rompe facilmente y el liquido
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regresa facilmente a la lamina de superficie 2. Luego, la

piel del wusuario se ensuciarda y el wusuario sentira

incomodidad (se dara una sensacidén de humedad vy
pegajosidad) .
[0044] En respuesta a esto, como con la lamina de 1la

superficie 2 de la presente realizacién, la humedad puede
ser facilmente absorbida al incluir tanto la seccidén cdéncava
7 como la seccidn convexa 6 que tiene un peso mayor que la
seccidén céncava 7 y el regreso del liquido se puede evitar
al distanciar la piel del usuario del cuerpo absorbente 4
por lé seccién convexa 6. También, la seccidén convexa 6
puede compensar por facilidad de ruptura de la seccidén
cbncava 7, haciendo de esta manera la lamina de superficie
mas fuerte. Adicionalmente, en razén a que el espesor de la
lamina de superficie 2 se incrementa por la seccidén convexa
6, las propiedades de amortiguacién se mejoran y se puede

mejorar la comodidad de porte para el usuario.

[0045] Aun si la tela no tejida incluye secciones
cbncavas y secciones convexas, por ejemplo, en el caso de
una tela no tejida cuya superficie se forma de una forma
irregular al realzar con calor una parte de la red fibrosa
que tiene un espesor sustancialmente uniforme, la seccidn
cébncava no tiene un peso inferior que la seccidn convexa y
la seccién céncava tiene una densidad de fibra mayor que la
seccién convexa y por lo tanto serd dificil para la humedad

ser absorbida por el cuerpo absorbente. Luego, la humedad
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permanece entre la piel del usuario y la seccidén céncava,

que origina una sensacién de sofocamiento.

[0046] Esto es, la tela no tejida 10 en la cual el peso
de la seccidn cdéncava 7 es inferior que el peso de 1la
seccién convexa 6 se puede utilizar como la lamina de
superficie 2 al producir la tela no tejida 10 al rociar 1la
red fibrosa 11 con el fluido f (procesamiento de flujo de
aire) como en la presente realizacién y asi se suministra
una toalla sanitaria (articulo absorbente) en la cual la
sensacién de sofocamiento y es improbable que ocurra el
regreso del liquido. Ademds, en razdén a que en la seccién
cbncava 7 no solamente la humedad sino también el liquido
pueden pasar facilmente, por ejemplo, aun cuando una gran
cantidad de 1liquido se excreta, el 1liquido puede ser
facilmente enviado al cuerpo absorbente 4. También, en razdn
a que la resistencia debido a las fibras es pequefia en la
seccidén céncava 7, el liquido que tiene una alta viscosidad

puede pasar a través de la seccidén cdbncava 7 también.

[0047] La tela no tejida 10 incluye la seccidn cdéncava 7
y la seccidén convexa 6 formada a lo largo de la direccidén MD
y estd dispuesta como la lamina de superficie 2 de tal
manera que la direccién MD de la tela no tejida 10 sirve
como la direccién longitudinal de la toalla sanitaria 1. En
razén a que la lamina de superficie 2 es visible al usuario,

es preferible en términos de apariencia que la seccidn
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cébncava 7 y la seccidn convexa 6 se formen a 1o largo de 1la

direccidén longitudinal.

[0048] Ademéas, formar la superficie de la 1lamina
superficial 2 en una forma irregular hace posible que
solamente las secciones convexas 6 entren en contacto con la
piel del usuario y el &rea de contacto entre la piel del
usuario y la toalla sanitaria se reduzca, mitigando de esta

manera el impacto a la piel.

[0049] También, 1la formacién de 1la superficie de 1la
lamina de superficie 2 de una forma irregular hace posible
que el liquido excretado sobre la lamina de superficie 2
ingrese dentro de las secciones céncavas 7 de tal manera que
las secciones convexas 6 bloqueen la dispersién del liquido
en la direccidén transversal. Ademds, en razdén a que la
mayoria de las fibras contenidas en la seccidén cbéncava 7 de
la presente realizacién estadn orientadas en la direccidn
transversal (direccién CD) (FIG. 2A), el liquido que ha
ingresado dentro de la seccidén cdncava 7 es improbable que

se esparza en la direccidén longitudinal también.

[0050] Al producir la tela no tejida 10 (lamina de
superficie 2) de tal manera que la seccidn cdéncava 7 tenga
una densidad de fibra inferior que la seccidn convexa 6 como
la tela no tejida 10 de la presente realizacidn, el liquido
y la humedad pueden ser mas facilmente enviados al cuerpo

absorbente 4 debido a la seccidn cdncava 7 y el regreso del
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ligquido se evita adicionalmente por medio de la seccién
convexa 6. Al incrementar la densidad de fibra en la seccién
convexa 6, la seccidén convexa 6 es improbable que sea

aplastada por una presién externa o similar.

[0051] En particular, en 1la seccidn convexa 6, las
secciones laterales 62 de las cuales las fibras han sido
sopladas por el fluido f tiene una densidad de fibra alta.
Por lo tanto aun cuando una cantidad pequefia de liquido
permanece en las secciones cdncavas 7 después de que una
porcidén grande de liquido excretado sea movido al cuerpo
absorbente 4 debido a las secciones céncavas 7, tal liquido
se puede enviar al cuerpo absorbente 4 debido a la fuerza
capilar de 1las secciones laterales 62 adyacentes a las
secciones céncavas 7. El1l lado de la cara trasera de 1la
lamina de superficie 2 (tela no tejida 10) es una cara plana
y la cara trasera completa de la lamina de superficie 2
entra en contacto con la segunda lamina 3 (o el cuerpo
absorbente 4). Por lo tanto, el liquido que ha alcanzado el
lado de la cara trasera de la lamina de superficie 2 puede
moverse suavemente a la segunda lamina 3 y ademds al cuerpo
absorbente 4. Especificamente, es improbable que el liquido
permanezca en la lamina de superficie 2 y como resultado, se

puede evitar dar una sensacidn himeda y pegajosa al usuario.

SEGUNDA LAMINA 3
[0052] La FIG. 4A es una vista en perspectiva de la

segunda lamina 3 y la FIG. 4B es una vista de la seccidn
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transversal de la segunda lamina 3. La toalla sanitaria 1 de
la presente realizacidén tiene una segunda lamina 3 entre la
lamina de superficie 2 y el cuerpo absorbente 4. Al ajustar
la densidad de fibra promedio desde la segunda lamina 3 mas
alta que aquella de la ldmina de superficie 2 con el fin de
hacer las propiedades de arrastre del liquido de la segunda
lamina 3 mejores que aquellas de la lamina de superficie 2,
el liquido excretado se puede enviar suavemente al cuerpo

absorbente 4.

[0053] También, en razdén a que el cuerpo absorbente 4 se
puede distanciar ée la piel del usuario por el espesor de la
segunda lamina 3 al suministrar la segunda lamina 3, se
evita la rehumectacidén. Sin embargo, desde el punto de vista
de evitar una cesacién sofocante, el cuerpo absorbente 4 se
distancia de la piel del wusuario al excluir la segunda
lamina 3 y como resultado, la absorcidén de la humedad se
vuelve mas dificil. Sin embargo, la superficie de la lamina
de superficie 2 de la presente realizacidn tiene una forma
irregular y se puede evitar que el cuerpo absorbente 4 se
distancie excesivamente de la piel del usuario debido a la

seccidén contaba 7.

[0054] La segunda lamina 3 de la presente realizacidén es
una tela no tejida 3’ que tiene un espesor sustancialmente
uniforme, e incluye una regién de alta densidad 31 donde la
densidad de fibra es mayor que la densidad de fibra promedio

de la tela no tejida completa y la regién de densidad baja
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32 donde la densidad de fibra es inferior que la densidad de
fibra promedio. La regién de alta densidad 31 y la regién de
baja densidad 32 se forman de manera dispersa en una
direccién plana de la tela no tejida 3~ como se muestra en
la FIG. 4A y como se muestra en la FIG. 4B, la regidén de
alta densidad 31 y 1la regién de baja densidad 32
respectivamente penetran desde el lado superficial al lado
de la cara trasera en la direccidn del espesor de la tela no
tejida 3’. Ademds, en la regién de alta densidad 31, la
densidad de fibra es mayor en el lado de la cara trasera que

en el lado de la superficie.

[0055] En el articulo absorbente de 1la presente
realizacidén, el lado de la superficie de la tela no tejida
3’ se dispone con el fin de enfrentar el lado de la lémina
de superficie 2. Especificamente, la regién de alta densidad
31 y la regidén de baja densidad 32 penetran desde la léamina
de superficie 2 al lado del cuerpo absorbente 4 y en 1la
regidén de alta densidad 31 la densidad de fibra es mayor en
el lado del cuerpo absorbente 4 que en el lado de la lamina

de superficie 2.

[0056] Adelante, se describird un método para producir
una tela no tejida 3’ utilizada como la segunda lamina 3.
Las FIGS. 5A a 5D muestran un método para producir la tela
no tejida 3’. La tela no tejida 3’ se obtiene al someter una
red fibrosa 34 en la cual uno o mas tipos de fibras

encogibles con calor gque tengan propiedades adhesivas
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térmicas se mezclen para el procesamiento con caior en un
estado colocado sobre una malla respirable 33 y presurizando
las fibras adheridas con calor con la malla respirable 33 y
la cara opuesta a esta. El método de produccién de la tela
no tejida 3’ es diferente del método utilizado para la

lamina de superficie anteriormente establecida 2.

[0057] Ejemplos de 1la fibra encogible con calor
utilizadas aqui incluyen wuna fibra multicomponente con
nicleo de escudo excéntrica hecha de dos tipos de materiales
de polimero termoplastico que tienen diferentes proporciones
de encogimiento, o fibra multicomponente del tipo lado a
lado. Ejemplos de materiales de polimero termopléastico que
tengan diferentes proporciones de encogimiento incluyen una
combinacién de copolimero aleatorio etileno/propileno vy
polipropileno, una combinacion de copolimero aleatorio de
polietileno y etileno/propileno y una combinacion de

polietileno y polietileno tereftalato.

[0058] Primero, una materia prima obtenida al mezclar una
fibra encogible con calor que tenga propiedades adhesivas
térmicas y una fibra adhesiva térmica es rociada con una
maquina de cardado (no mostrada) o similar, de tal manera
que la red fibrosa 34 de un espesor predeterminado se forme
continuamente. También, la red fibrosa formada 34, la fibra
encogible con calor y la fibra adhesiva térmica no estan
necesariamente presentes de una manera uniforme; se forma

una regién donde la fibra encogible con calor se recoge Yy
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una regidén donde la fibra encogible con calor no se recoge.
Notese que la red fibrosa se puede formar de varios tipos de
fibra encogible con calor. También, la red fibrosa se puede
formar mediante un método de soplado con aire, en lugar del

método de cardado.

[0059] Luego, como se muestra en la FIG. 5A, la red
fibrosa 34 es procesada con calor a una temperatura
predeterminada en un estado colocado sobre la mala
respirable 33 (un miembro de soporte en forma de placa que
tiene una superficie plana, que tiene una estructura de
malla). Esto es, la red fibrosa 34 es procesada con calor en
un estado soportado en el lado inferior de éste. La
temperatura predeterminada se refiere a una temperatura en
la cual la fibra encogible con calor se funde y sufre de

encogimiento térmico.

[0060] Como resultado, como se muestra en la FIG. 5B, las
fibras en la red fibrosa 34 se adhieren a las otras fibras
aunque fundiéndose y se forma la.fibra de la prenda 34’ en
la cual las fibras han sufrido adhesién por calor. También
sobre la cara (cara libre) de la fibra de la prenda 34’
sobre el lado opuesto al lado soportado por 1la mala
respirable 33, se forma una estructura irregular (una
estructura de isla de mar). De otra parte, la cara (cara de
soporte) de la fibra de 1la prenda 34’ sobre el lado
soportado es sustancialmente plano a lo 1largo de la

superficie de la malla respirable 33.
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[0061] Durante el procesamiento con calor, las fibras
encogibles con calor de la red fibrosa 34 sobre el lado de
la cara libre no evitan el encogimiento y por lo tanto las
fibras encogibles con calor se encogen libremente en 1la
direccidén plana aunque se entraman con las fibras
circundantes (tal como la fibra adhesiva térmica).
Especificamente, una seccién convexa 35 de la estructura
irregular es wuna regién donde se recogen 1las fibras
encogibles con calor, e incluyen un gran nimero de fibras
entramadas con fibras encogibles con calor durante el
encogimiento térmico de éstas. Por esta razén, el peso de la
seccidén convexa 35 es mayor que aquel del peso promedio de
la fibra de la prenda 34’'. En contraste, una cantidad
pequefla de fibras encogibles con calor estadn originalmente
presentes en una seccidén cdncava 36, que es una regidén donde
las fibras adhesivas térmicas se han entramado con las
fibras encogibles por el calor circundantes y relocalizado
por fuera. Por lo tanto el peso de la seccidn cdncava 36 es
inferior que el peso promedio establecido. Ademéas, en razdn
a que las fibras presentes en la seccidén cbncava 36 estan
relocalizadas en la seccidén convexa 35 debido al
procesamiento con calor, la seccidn convexa 35 y la seccidn

cébncava 36 se forman adyacentes una a la otra.

[0062] Después de esto, como se muestra en la FIG. 5C, el
lado de la cara libre de la fibra de la prenda 34, sobre la

cual se forma la estructura irregular es presionada en la
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direccién del espesor de ésta de tal manera que las
secciones convexas 35 sean aplastadas. Al presionar la fibra
de la prenda 34’ con una resistencia definida a un espesor
igual o mads pequefio que el espesor de la seccidn céncava 36
en este momento, se puede obtener la tela no tejida 3’ que
tenga un espesor sustancialmente uniforme, como se muestra
en la FIG. 5D. Ademas, si la fibra de la prenda 34’ es
presionada en un estado calentado a una temperatura
predeterminada al momento de presionar, las secciones
convexas 35 son facilmente aplastadas y asi el lado de 1la
cara libre, que ha sido irregular, se puede hacer mas plano.
La regidén formada como resultado de la seccién convexa 35
que es aplastada se vuelve la regidén de alta densidad 31,
aunque la regidén que fue la seccidn céncava 36 se vuelve la
regidén de densidad baja 32. Adicionalmente, en razdn a que
la seccidén convexa 35 y la seccién cdncava 37 se forman
adyacentes una a la otra, la regidén de alta densidad 31 y la
regién de Dbaja densidad 32 estdn también presentes

adyacentes una a la otra en la direccidén plana.

[0063] También, en razdén a que la regidén de alta densidad
31 se forma al presionar la seccidn convexa 35 sobre el lado
de la cara libre de la fibra de la prenda 34’, la densidad
de la fibra es mayor en el lado de la cara libre que en el
lado de la cara de soporte. Especificamente, la cara libre
en la FIG. 5D corresponde a la cara trasera de la tela no
tejida 3’ mostrada en la FIG. 4D establecida anteriormente y

la cara de soporte en la FIG. 5D corresponde a la superficie
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de la tela no tejida 3’ mostrada en la FIG. 4D establecida

anteriormente.

[0064] Se debe notar que con el fin de obtener
favorablemente la tela no tejida 3’ en la cual la regidén de
alta densidad 31 y 1la regién de baja densidad 32 se
dispersan en la direccién plana y la regién de alta densidad
3 y la regidén de baja densidad 32 penetran desde la cara
libre a la cara soportada, el peso de la seccién convexa 35
(2X g/m?’) al momento en que la red fibrosa 11 se ha
procesado con calor (FIG. 5B) se puede ajustar a al menos 2
veces el peso de la seccidén céncava 36 (X g/m’) y la red
fibrosa 34 se puede presionar a un espesor igual o menor que
el espesor de la seccidn céncava 36. Para este propdsito, es
posible formar una estructura irregular deseada de fibra al
controlar las “propiedades de la fibra” y las “condiciones

de produccién”.

CUERPO ABSORBENTE 4

[0065] La FIG. 6A muestra una vista superior del cuerpo
absorbente 4. La FIG. 6A indica virtualmente la forma
externa de la toalla sanitaria 1 con una linea punteada. El
cuerpo absorbente 4 se hace de un material del cuerpo
absorbente 43 y un material de cubrimiento que cubre el
material del cuerpo absorbente 43. El material del cuerpo
absorbente 43 se hace de una fibra absorbente 44 y wuna
resina superabsorbente 45. Como ejemplo de la fibra

absorbente 44, la fibra de ©pulpa (pulpa de fibra
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pulverizada) se utiliza y las fibras de pulpa se acumulan en
una forma de lamina para uso, Como un ejemplo de la resina
superabsorbente 45, se utiliza el polimero superabsorbente
granular (en lo sucesivo denominado como “SAP”). En el
cuerpo absorbente 4 de la presente realizacién, el SAP es
densamente recogido en porciones del material del cuerpo
absorbente 43, y no es homogéneamente dispersado (los
detalles serdn descritos posteriormente). Nétese que el
material del cuerpo absorbente 43 puede incluir, ademas de

fibra de pulpa, celulosa tal como algodén, celulosa

regenerada tal como rayén o rayén de fibrilla, celulosa

semisintética tal como acetato o triacetato, un polimero
fibroso, wuna fibra quimica hidréfoba termoplastica, o

similares.

[0066] El material de cubrimiento que cubre el material
del cuerpo absorbente 43 es una 1lamina que tiene wuna
permeabilidad a liquidos cuya malla es md&s fina que el
tamafio de grano del SAP y tiene una funciona para evitar que
el SAP o las fibras de pulpa escapen hacia afuera del
material de cubierta. Ejemplos de material de cubierta

incluyen papel delgado tal como papel de .seda.

[0067] En el cuerpo absorbente 4 de 1la presente
realizacién, con el fin de integrar el miembro de
cubrimiento y el material del cuerpo absorbente 43, una
porcidén predeterminada del cuerpo absorbente 4 es comprimida

con el fin de formar un grabado en esa porcidn.
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[0068] En la toalla sanitaria 1 que incluye tal cuerpo
absorbente 4, el liquido excretado es absorbido por la fibra
absorbente 44 (la fibra de pulpa acumulada en forma de
lémina) y penetra al interior del material del cuerpo
absorbente 43. Posteriormente, como resultado de que el
liquido es repetidamente excretado, el liquido dentro del
material del cuerpo absorbente 43 se esparce dentro del
material del cuerpo absorbente 43 y es finalmente
recolectado por el SAP (resina superabsorbente 45). E1 SAP
tiene 1la propiedad de hincharse cuando 1la humedad es
recolectada en éste y tiene unas excelentes propiedades de
absorcién de humedad. Por lo tanto, el SAP tiene el papel
principal de absorber la humedad antes de que ésta recolecte
el liquido y se logra un efecto de evitar una sensacién de
sofoco debido al SAP. También en la lamina de superficie 2
de la presente realizacidn, el cuerpo absorbente 4 absorbe
fdcilmente 1la humedad con las secciones c¢béncavas 7 que
tienen un peso bajo. Por lo tanto la humedad es absorbida
adicionalmente al suministrarles el SAP en el cuerpo

absorbente 4.

[0069] En el cuerpo absorbente 4 de la presente
realizacién, como se muestra en la FIG. 6A, una seccidn de
protuberancia 41 que sobresale en el lado de la cara a la
piel se forma en una porcidén localizada en la seccidn
central en la direccién longitudinal y en la direccidn

transversal. La seccién de protuberancia 41 se forma en una
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forma oval y cuando el usuario esta portando 1la toalla
sanitaria 1, se adecua a la forma de la pelvis del usuario
de tal manera que el cuerpo absorbente 4 se ajusta
cercanamente a la pelvis por via de la lamina de superficie
2 y la segunda lamina 3, evitando de esta manera el escape

de liquido.

{0070] El lado de 1la cara de 1la piel del cuerpo
absorbente 4 y la segunda lamina 3 se une por medio de un
adhesivo fundido con color HMA y el cuerpo absorbente 4, la
segunda lamina 3 y la lamina de superficie 2 se unen
adicionalmente de manera firme con una seccién de canal
profundo 47 formado por la presidén del grabador del canal
profundo en la direccién del espesor utilizando un miembro
de presidén a alta temperatura. Como se muestra en la FIG.
6A, la direccidén del canal profundo 47 se forma en una
seccidén que circunda la seccidén de protuberancia 41 y una
regidén que abarca desde el frente a la parte posterior en la
direccién 1ongitudina1 de la toalla sanitaria 1, a ambos
lados de la seccidén de protuberancia 41. Nobotese que en la
seccidn de canal profundo 47, una seccidén inferior poco
profunda y una seccidén inferior profunda cuyas profundidades
de canal difieren una de la otra y estdn alternativamente
dispuestas. Debido a dque este tipo de seccidén de canal
profundo se forma, cuando la toalla sanitaria 1 es usada, el
lado de la superficie de la toalla sanitaria 1 es facilmente
doblado en forma de montafia a lo largo del cuerpo. Como

resultado, la toalla sanitaria 1 se puede ajustar
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cercanamente a una porcidén de ranura del cuerpo o similar,
de tal manera que es improbable que el liquido escape.
También, en razdén a que el liquido excretado a la seccién de
protuberancia 41 ingresa a la seccidén de canal profundo 47,
es posible evitar que el liquido se esparza en la direccién

superficial de la toalla sanitaria 1.

[0071] La FIG. 6B es una vista de la seccidn transversal
de una seccidn entremezclada 48. Las secciones
entremezcladas 48 son areas donde el SAP (resina

superabsorbente) es densamente recogida y se conforman en
una forma oval. Las secciones entremezcladas 48 estan
dispuestas méds alld en el lado de extremo frontal y en el
lado del extremo trasero de la seccidén de protuberancia 41.
El grabado 46 se efectfia sobre la porcidn que corresponde a
la circunferencia exterior de la seccién entremezclada 48.
Noétese que mds de las secciones entremezcladas 48 estan
presentes en la seccién de extremo trasero que en la seccidn
de extremo frontal. Esto es porque el 1liquido tiende a
moverse al lado del extremo trasero (lado trasero inferior)
en el caso donde el usuario se acuesta hacia abajo para

dormir.

[0072] Aunque el SAP y la fibra de pulpa se mezclan en la
seccién entremezclada 48, las fibras de pulpa son densamente
recbgidas de una manera sustancialmente homogénea en el
material del cuerpo absorbente 43 diferente de las secciones

entremezcladas 48, donde el SAP no estd contenido. El1 peso
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de las fibras de pulpa en la seccidén entremezclada 48 es
inferior que el peso de las fibras de pulpa en la porcidn
diferente de las secciones entremezcladas. Esto es porque el
SAP se hincha cuando éste absorbe humedad. Si el peso de las
fibras de pulpa en la seccién entremezclada 48 es similar a
aquel en la regién diferente de las secciones
entremezcladas, el SAP se hincha cuando el SAP absorbe la
humedad y de acuerdo con esto la seccién entremezclada se
hincha en la direccién del espesor. En tal caso, parte del
cuerpo absorbente 4 que ha sido sustancialmente plano
sobresale y origina que el usuario sienta una protuberancia
(una sensacidén poco placentera). Esto es, al ajustar el peso
de la fibra de pulpa de la seccidén entremezclada 48 menor
que aquella en la regién diferente de las secciones
entremezcladas, el espacio se asegura por adelantado

preparandose para el hinchamiento del SAP.

[0073] También, al recoger el SAP en algunas porciones
(suministrar secciones entremezcladas 48) en lugar de
dispersar homogéneamente el SAP en el material del cuerpo
absorbente 43, es posible evitar un fendémeno (fendmeno de
bloqueo) en el cual las particulas SAP recolectan liquido y
se unen de tal manera que se evita que la humedad se esparza
en el material del cuerpo absorbente 43. Cuando ocurre el
fendémeno de bloqueo, la humedad que ha penetrado al material
del cuerpo absorbente 43 permanece en el lado de la cara de
la piel de éste, gque puede deteriorar la capacidad

absorbente de la toalla sanitaria 1. Entonces, el liquido
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permanece en la lamina de superficie 2 o la sequnda lamina
3, que hace posible mantener la lamina de superficie 2 en
una condicidén seca, y como resultado, se origina f4cilmente

una sensacién sofocante.

[0074] Adicionalmente, en 1la presente realizacién, 1la
seccién de protuberancia 41 no incluye la seccién
entremezclada 48. La razdn es como sigue. En razén a que una
vez que el SAP ha absorbido el liquido es improbable que se
libere el 1liquido, es necesario para la seccidén de
protuberancia 41 que se requiera absorber liqﬁido
repetidamente para mover el liquido hacia adelante y hacia
atrds sin soportar el liquido. De esta manera, se vuelve
posible utilizar efectivamente el cuerpo absorbente 4 sobre

la cara completa de ésta.

[0075] La toalla sanitaria 1 es doblada en tres en dos
posiciones de lineas de doblez al momento de envolver el
producto. Como se muestra en la FIG. 6A, las secciones
entremezcladas 48 estdn presentes en porciones que
corresponden a las posiciones de 1la linea de pliegue
utilizadas para doblar. En razbn a gque las secciones
entremezcladas 48 tienen un contenido de fibra de pulpa bajo
y una rigidez baja, la toalla sanitaria 1 se puede doblar
facilmente al suministrar las secciones entremezcladas 48 en

las posiciones de linea de pliegue.

OTROS ELEMENTOS CONSTITUYENTES
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[0076] La lamina de la cara trasera 5 se une al lado de
la cara trasera (lado opuesto a la cara de 1la piel) del
cuerpo absorbente 4 con un adhesivo fundido con calor HMA.
También, sobre el lado de la cara de la piel del cuerpo
absorbente 4, desde una posicién ligeramente traslapante
ambas secciones laterales del cuerpo absorbente 4‘ a 1la
lamina de la cara trasera 5, la lamina lateral 8 se une con
un adhesivo fundido por calor. Un proceso de sellado redondo
se efect@a en el cual la seccidén del borde‘exterior de 1la
toalla sanitaria 1 es unida fundida por calor a una baja
temperatura, de tal manera que la segunda lamina 3 y el
cuerpo absorbente 4 son mantenidos entre 1la lamina de

superficie 2 y la lamina de la cara trasera 5.

LAMINA DE CARA TRASERA 5

[0077] La lamina de la cara trasera 5 es un miembro de
léamina impermeable a los liquidos. La lamina de la cara
trasera 5 se forma de una lamina de pelicula constituida de
una resina tal como polietileno, polipropileno, o similares.
La lamina de la cara trasera 5, sobre el lado de la cara
opuesta de la toalla sanitaria 1, se forma suficientemente
mas amplia que el cuerpo absorbente 4 y la circunferencia
completa de la seccidén de borde exterior de ésta se ubica al
exterior de la seccidén de borde exterior del cuerpo
absorbente 4. El1 adhesivo se aplica al lado de la cara
trasera de la lamina de la cara trasera 5 y la toalla

sanitaria 1 se une al interior de la prenda interior por un
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adhesivo interpuesto entre la lamina de la cara trasera 5 Yy

la prenda interior.

[0078] También, a ambos lados en la direccidn
transversal, las secciones de ala 9 se forman sobresaliendo
hacia el lado externo de la direccidén transversal. Cuando la
toalla sanitaria 1 es portada, las secciones de ala 9 estén,
en estado doblado hacia atrds al lado de la cara opuesta,

fijadas a la prenda interior.

[0079] La lamina de la cara trasera de acuerdo con la
presente realizacién es una lamina impermeable a los
liquidos formada de fibra termoplastica de polietileno,
polipropileno, o similar, pero es posible utilizar un
miembro de lamina en el cual el papel delgado, tela no
tejida o similar se ha puesto en capas y que incluye una

lamina termopléastica e impermeable a los liquidos.

LAMINA LATERAL 8

[0080] La laminas laterales 8 traslapa una porcidén de la
lamina de superficie 2 (mas precisamente, ambas secciones de
extremo en la direccidén transversal de la lamina de
superficie 2), y se suministran sobre el lado de la cara de
la piel de la toalla sanitaria 1 en ambas secciones de
extremo en la direccidn transversal de la toalla sanitaria
1. Las laminas laterales 8 se forman de una tela no tejida
apropiada, tal como una tela no tejida para aire pasante

formada con una fibra de resina sintética o una tela no
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tejida unida por hilado, o una tela no tejida hecha de unas
capas de “fijacidén continua-por via de soplado-fijacidén

continua”.

MECANISMO DE TRABAJO DE LA TOALLA SANITARIA 1

[0081] Las FIGS. 7A a 7D muestran como el liquido 50 que
ha sido excretado sobre la toalla sanitaria 1 es absorbido
en la toalla sanitaria 1. N6tese que las FIGS. 7A a 7D
muestran una vista de la seccidn transversal de la seccidn
de protuberancia 41 que no contiene la seccién entremezclada

48.

[0082] Como se muestra en la FIG. 7A, el liquido 50 tal
como la sangre de menstruacidén es excretada sobre la lamina
de superficie 2 de la toalla sanitaria 1. Luego, el liquido
excretado 50 ingresa primero a la seccidén cdncava 7 entre
las secciones convexas 6. Por lo tanto, el esparcimiento de
liquido 50 en 1la direccidén transversal en 1la lamina de
superficie 2 se puede blogquear por las secciones convexas 6.
De esta manera, al formar la superficie de la lamina de
superficie 2 de forma irregular y reducir el &rea de
esparcimiento de liquido 50 en la lamina de superficie 2, el
drea de contacto de la lamina de superficie 2 que esta
himeda con el liquido 50 con la piel de la usuaria se puede
reducir. También, debido a que la lémina de superficie 2 es
visible para la usuaria, también es preferible un &area de
esparcimiento mds pequefia de 1liquido 50 (sangre de

menstruacién) desde la perspectiva visual.
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[0083] En la presente realizacidén, la densidad de fibra
promedio se ajusta con el fin de que sea mayor en la segunda
lamina 3 que en la lémina de superficie 2 y por lo tanto una
gran porcidén de liquido 50 de la lamina de superficie 2 pasa
a través de la lamina de superficie 2 donde la resistencia
debida a las fibras es pequefia y puede moverse rapidamente a

la segunda lamina 3. Especialmente, la seccién céncava 7 de

la lamina de superficie 2 tiene una distancia mds corta a la

segunda lamina 3 comparada con la seccién convexa 6 Yy
también tiene una densidad de fibra inferior que la seccidn
convexa 6. Por lo tanto, la seccidén cdncava 7 puede enviar

el liquido 50 a la segunda lamina 3 facilmente.

fo084] Posteriormente, el liquido 50 que ha alcanzado el
lado de la superficie de la segunda lamina 3 pasa a través
del interior de la regidén de densidad baja 32 de la segunda
lamina 3 y se mueve al cuerpo absorbente 4, como se muestra
en la FIG. 7B. En razdén a que la regidén de baja densidad 32
de la segunda lamina 3 penetra la segunda lamina 3 en la
direcciédn del espesor, el 1liquido 50 puede ser enviado
rapidamente al cuerpo absorbente 4. Por esta razdn, el
esparcimiento de liquido 50 en la direccidn plana se puede
suprimir de la segunda lamina 3 similarmente a la lamina de
superficie 2. Incluso, un liquido homogéneo que tiene una
alta viscosidad puede pasar a través de la seccidén cdédncava 7
de la lamina de superficie 2 o la regién de densidad baja 32

de la segunda lamina 3 y moverse al cuerpo absorbente 4.
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[0085] Entonces, después de que una gran porcién de
ligquido 50 se ha movido al cuerpo absorbente 4, como se
muestra en la FIG. 7C, el liquido 50 que permanece en la
lamina de superficie 2 es arrastrado al interior de 1la
lamina de superficie 2 debido a la fuerza capilar de las
secciones laterales 62 (seccidén convexa 6) donde la densidad
de fibra es alta. El 1liquido restante en la lamina de
superficie 2 es arrastrado a la segunda lamina 3 (regién de
alta densidad 31) debido a la fuerza capilar de la regién de
alta densidad 31 de la segunda lamina 3. Ademds, en razdn a
que la densidad de fibra en la regién de alta densidad 31 es
mayor en el lado del cuerpo absorbente 4 que en el lado de
la lamina de superficie 2, el liquido arrastrado 50 se puede
enviar al cuerpo absorbente 4 debido a la fuerza capilar.
Notese que en razdn a que las fibras de pulpa son puestas en
capas en el cuerpo absorbente 4, la densidad de la fibra es
mayor en el cuerpo absorbente 4 que en la regidén de densidad
alta 31. El1 1liquido 50 que permanece en la regidén de
densidad baja 32 de la segunda lamina 3 también se puede
mover al cuerpo absorbente 4 debido a las fuerzas capilares

de la regién de alta densidad 31.

[0086] Esto es, la toalla sanitaria 1 (articulo
absorbente) de la presente realizacidén mueve el liquido
rapidamente al cuerpo absorbente 4 sin esparcirlo en la
direccién plana y es improbable que el liquido permanezca en

la lamina de superficie 2 y la segunda lamina 3. Con tal
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toalla sanitaria 1, el 1liquido excretado se mueve
confiablemente al cuerpo absorbente 4 y la lamina de
superficie 2 y la segunda lamina 3 se secan en una condicién
predeterminada después de que se excreta el liquido. Por lo
tanto, se puede evitar el ensuciamiento de la piel de 1la

usuaria o el darle a la usuaria incomodidad (una sensacién

himeda y pegajosa). Ademas, el liquido se puede excretar
repetidamente.
[0087] De esta manera, el liquido que se ha movido al

cuerpo absorbente 4 se esparce en la direccién plana en la
medida en que el 1liquido es repetidamente excretado.
Especialmente, la lamina de superficie 2 en la segunda
lamina 3 de 1la presente realizacién tiene unas buenas
propiedades de envio de ligquido (porque es improbable que el
liquido se esparza en la direccidén plana) y una porcién
mayor de 1liquido es absorbida por 1la seccién de
protuberancia 41 que entra en contacto con una abertura de
excrecién del cuerpo. Por esta razdén, el 1liquido de la
leccidén de protuberancia 41 se mueve hacia adelante y hacia
atras en la seccidén de protuberancia 41 y finalmente, es
absorbido por la resina superabsorbente (SAP) de la seccidn
entremezclada 48 para ser retenido alli. En razén a que el
SAP puede retener una gran cantidad como se describid
anteriormente, aun si el liquido es repetidamente excretado,

existe poca posibilidad para un sobreflujo de liquido.
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[0088] También, una vez que la resina superabsorbente
(SAP) ha absorbido liquido, es improbable que la resina
superabsorbente libere el liquido. Por lo tanto, el liquido
es improbable que regrese al lado de la lamina de superficie
2 (rehumectacidén) en el cuerpo absorbente 4 que incluye el
SAP. En particular, en la presente realizacidén, el cuerpo
absorbente 4 y la piel del usuario se distancian una de 1la
otra tanto como sea posible al suministrar las secciones
convexas 6 en la lamina de superficie 2, de tal manera que
el liquido no regrese al lado de la lamina de superficie 2.
Por lo tanto, es posible suministrar una toalla sanitaria 1
en la cual el regreso del liquido al lado de la lamina de
superficie 2 sea menos probable, al suministrar la resina

superabsorbente SAP en el cuerpo absorbente 4.

[0089] Del material del cuerpo absorbente 43, aunque la

fibra absorbente 44 (fibra de pulpa) absorbe la humedad, la

resina superabsorbente (SAP) tiene mejores propiedades
higroscépicas. Por esta razdén, hasta que el 1liquido
absorbido por el <cuerpo absorbente 4 (seccidébn de

protuberancia 41) alcanza la seccidén entremezclada 48
incluyendo el SAP, la humedad es absorbida principalmente
por la seccidn entremezclada 48 (SAP) de tal manera que es
improbable que se origine una sensacién de sofoco. En
particular, en la presente realizacidén, la seccidén cdncava 7
gque tiene un bajo peso (baja densidad de fibra) se
suministra en la lamina de superficie 2 de tal manera que la

humedad es facilmente absorbida. Por lo tanto es posible
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suministrar una toalla sanitaria 1 (articulo absorbente) que
es improbable que origine una sensacién de sofoco, al
suministrar la seccidén entremezclada 48 el SAP es densamente

recogido en el cuerpo absorbente 4.

SEGUNDA REALIZACION

[0090] En la realizacidén anterior, la segunda lamina 3
esta dispuesta en entre la lamina de superficie 2 y el
cuerpo absorbente 4. Sin embargo no existe limitacién para
esto. Por ejemplo, con el articulo absorbente tal como aquel
de 1la segunda realizacién (no mostrada) que incluye una
lamina de superficie 2 que tiene una superficie irregular en
la cual la seccién céncava tiene un peso inferior que la
seccidén convexa y un cuerpo absorbente 4 que incluye una
seccidn entremezclada en donde la resina superabsorbente es
densamente recogida, es posible suministrar un articulo
absorbente donde es improbable que se origine una sensacién

de sofoco sin disponer la segunda lamina 3 entre la lamina

de superficie 2 y el cuerpo absorbente 4.

[0091] En el caso del articulo absorbente de la segunda
realizacidén, en razdén a que es posible acortar la distancia
entre el cuerpo absorbente 4 (especialmente SAP) y la
seccién céncava 7 de la léamina de superficie 2 por el
espesor de la segunda lémina 3 comparado con el articulo
absorbente anteriormente mencionado. Por lo tanto, es
posible absorber una gran cantidad de humedad. Como

resultado, el articulo absorbente de la segunda realizacidn
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origina menos de una sensacién de sofoco que el articulo

absorbente anteriormente mencionado.

[0092] Sin embargo, el regreso del 1liquido es menos
probable en el articulo absorbente anteriormente mencionado,
en razbn a que el articulo absorbente anteriormente
mencionado se puede distanciar del cuerpo absorbente 4 desde
la piel del usuario por el espesor de la segunda lamina 3

ademas del articulo absorbente de la segunda realizacién.

[0093] También, como en 1la realizacién anterior, es
posible arrastrar el liquido que permanece en la lamina de
superficie 2 hacia adentro de la segunda lamina 3 con el fin
de enviar el liquido al cuerpo absorbente 4 al suministrar
la segunda lamina 3. De acuerdo con esto, como un ejemplo
modificado de la segunda realizacidén, es posible proponer un
articulo absorbente (no mostrado) en el cual la segunda
lamina 3 se suministre en la regién que contacta la abertura
de excrecidén del cuerpo (por ejemplo seccién de
protuberancia 41) solamente y la segunda lamina 3 no se
dispone en 1los lados frontal y trasero del articulo
absorbente donde las secciones entremezcladas 48 estéan
dispuestas. En tal articulo absorbente, el liquido puede
mover el cuerpo absorbente 4 sin que el liquido permanezca
en la lamina de superficie 2 debido a la segunda la&mina 3 en
la regios donde el liquido es excretado y en las regiones
sobre los lados frontal y trasero del articulo absorbente

donde la segunda lamina 3 no estd dispuesta, la distancia
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entre la humedad y el cuerpo absorbente 4 (SAP) se puede

acortar. Por 1lo tanto, es menos probable originar una

sensacidn de sofoco.

PRUEBA DE EVALUACION DEL ARTICULO ABSORBENTE

[0094] La lamina de superficie anteriormente mencionada y
la segunda lamina (tela no tejida) fueron de hecho
producidas y las propiedades de rehumectacién de éstas se
evaluaron. Primero, el método para evaluar las propiedades

de rehumectacidn se describira.

METODO DE EVALUACION DE LAS PROPIEDADES DE REHUMECTACION

[0095] Los siguientes instrumentos son utilizados para la
medicidn.

1) Sangre de menstruacidn artificial

2) Auto-bureta (Metréhm Corp., model No. 725)

3) Pesa

4) Tablero acrilico perforado (incluye una abertura de 40

mm x 10 mm en el centro; longitud x ancho = 200 mm x 100 mm;
peso: 125 g)

5) Tablero acrilico (utilizado para aplicar la carga del
peso homogéneamente en el papel de filtro; longitud x ancho

= 100 mm x 70 mm; peso: 45 g)

6) Peso
7) Crondémetro
8) Papel de filtro (elaborado por Advantech Toyo, No. 2;

longitud x ancho = 50 mm x 35 mm)
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La sangre de menstruacién artificial se prepara al

mezclar lo siguiente en un litro de agua de intercambio

idénico.

(1) glicerina (80 g), (2) carboximetilcelulosa de sodio
(NaCMC) (8 g), (3) cloruro de sodio (NaCl) (10 g), (4)
bicarbonato de sodio (NaHCO;) (4 g), (5) Pigmento: Rojo No.
102 (8 g), (6) Pigmento: Rojo No. 2 (2 g) y (7) Pigmento:

Amarillo No. 5 (2 g).

[0096] El procedimiento de evaluacidén es como sigue:

1) Se mide el peso de 10 ladminas de papel de filtro. ---A

2) El tablero de acrilico se coloca sobre un objeto evaluado
(tela no tejida + cuerpo absorbente) de tal manera que el
centro de la abertura del tablero acrilico coincide con el
centro del objeto evaluado.

3) La boquilla de la auto-bureta se ubica 10 mm por encima
del tablero acrilico.

4) La sangre de menstruacidn artificial es goteada (tasa: 95
ml/min, cantidad goteada: 6 ml).

5) Luego del paso de 1 minuto inmediatamente después de que
la sangre de menstruacidén artificial se ha drenado de la
superficie de la tela no tejida, diez laminas de papel de
filtro se colocan coincidiendo con el centro de la lamina de
superficie y el tablero acrilico (no abierto) y el peso se
superpone sobre éste con el fin de aplicar una carga total

de 50 g/cm®.
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6) Luego del paso de un minuto, el peso del tablero acrilico
se remueve y el peso del papel de filtro de mide. ---B
Con base en los resultados de medicién A y B, se

calcula la tasa de rehumectacién.

La tasa de rehumectacién (%) ((B-A) x 100) [/

(cantidad de goteo: 6éml)

Evaluacidén de las telas no tejidas

[0097] Las condiciones de producciédn, los resultados de
evaluacién y similares de las telas no tejidas (lamina de
superficie, segunda lamina) producidas se describiran a
continuacién. La FIG.8 es una tabla que describe las fibras
constituyentes de las telas no tejidas utilizadas para
evaluacién. Como se muestra en la tabla de la FIG. 8, una
lamina de superficie comparativa (una tela no tejida
producida por el método de produccién de aire pasante), una
lamina de superficie de trabajo b (una tela no tejida 10
producida por el procesamiento de flujo de aire ilustrado en
la FIG. 3A como se describid anteriormente), una segunda
lamina comparativa c¢ (una tela no tejida producida por el
método de produccidén de aire pasante) y una segunda l&mina
de trabajo d (la tela no tejida 3’ cuyo método de produccién
se ilustrdé en la FIG. 5 que se describidé anteriormente)
fueron producidas. Luego, se midié la tasa de rehumectacién
de estos objetos evaluados obtenidos al combinar estos

cuatro tipos de telas no tejidas y un cuerpo absorbente.
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[0098] Se debe notar que el mismo cuerpo absorbente se
utilizé en comin, el cual es producido al envoiver 500 g/m?
de pulpa de lanilla con 15 g/m* de papel de seda (papel
delgado) y ser sometido a aplanado por presién (no
incluyendo SAP). La densidad del cuerpo absorbente se ajusto
a 0.09 g/cm’. Luego, una presién de bisagra se efectudé de
tal manera que la tela no tejida (la lamina de superficie y
la segunda lamina) no se levanten del cuerpo absorbente. La
bisagra es de forma convexa sobre el interior y la porcién
mas estrecha de ésta es de 38 mm de largo. Aunque el
adhesivo se aplica a la porcidén de bisagra, la porcién que
absorbe la sangre de menstruacién artificial no se somete a

la presidén de bisagra.

[0099] También, el método de produccién de aire pasante
es un método en el cual la red fibrosa se coloca sobre una
malla o tambor respirable y es soplada con aire caliente, de
tal manera que | las imperfecciones de las fibras
constituyentes sufran la adhesidén por calor, formando de
esta manera una tela no tejida. La tela no tejida por aire
pasante tiene una superficie sustancialmente plana y una
densidad de fibra sustancialmente uniforme sobre la regidn

completa de la tela no tejida.

[0100] La FIG. 9 muestra la construccién de los objetos
evaluados (tela no tejida + cuerpo absorbente) y resulta de
medir la tasa de rehumectacidén. La tasa de rehumectacidn se

midié para los siguientes cinco tipos de objetos evaluados.

[2RN
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(1) Ejemplo comparativo 1 = Lamina de superficie

comparativa a + Cuerpo absorbente

(2) Ejemplo comparativo 2 Lamina de superficie
comparativa a + Segunda lamina comparativa c¢ + Cuerpo
absorbente

(3) Ejemplo comparativo 3 = Lamina de superficie
comparativa a + Segunda lamina de trabajo d + Cuerpo

absorbente

(4) Ejemplo de trabajo 1

Lamina de superficie de
trabajo b + Cuerpo absorbente

(5) Ejemplo de trabajo 2

Lamina de superficie de

trabajo b + Segunda lamina de trabajo d + Cuerpo absorbente

[0101] Al comparar las tasas de rehumectacién del ejemplo
comparativo 1 y ejemplo de trabajo 1, se entiende que 1la
tasa de rehumectacién del ejemplo de trabajo 1 es inferior
que aquella del ejemplo comparativo 1 (-20.1%). Esto es, la
rehumectacidén es menos probable en la lamina de superficie
de trabajo b (de 1la tela no tejida 10 anteriormente
mencionada en la FIG. 2A) que en la lamina de superficie
comparativa a. Esto es porque, como se indica por la tabla
en la FIG. 8, la lamina de superficie de trabajo b (seccidn
convexa) es mis gruesa que la lamina de superficie
comparativa a, de tai manera que el cuerpo absorbente y el
papel de filtro (piel en la actualidad) se puede distanciar

una de la otra.

eq
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[0102] También, aunque la lamina de superficie
comparativa a tiene una forma plana, la lémina de superficie
de trabajo b tiene una forma irregular. Por lo tanto, 1la
lamina de superficie de trabajo b puede lograr un &area de
contacto més pequefia con el papel de filtro (piel) que la
lamina de superficie comparativa a y de acuerdo con esto, se
entiende que el ejemplo de trabajo 1 tiene una tasa de

rehumectacidén inferior que el ejemplo comparativo 1.

[0103] Luego, al comparar las tasas de rehumectacién del
ejemplo de trabajo 1 y el ejemplo de trabajo 2 (o el ejemplo
comparativo 1 y el ejemplo comparativo 2), se entiende que
la tasa de rehumectacién del ejemplo de trabajo 2 es
inferior que aquella del ejemplo de trabajo 1 (la tasa de
rehumectacién del ejemplo comparativo 2 es inferior que

aquella del ejemplo comparativo 1).

Es decir, la rehumectacién es menos probable cuando la
segunda lamina se suministra entre la lamina de superficie
del cuerpo absorbente, en razdn a que el cuerpo absorbente y
el papel de filtro (piel en 1la actualidad) se pueden
distanciar uno del otro. Sin embargo, como se describid en
la segunda realizacidén, desde el punto de vista de evitar la
sensacidén de sofoco, cuando se suministra la segunda lamina,
el cuerpo absorbente y la piel (humedad) se distancian uno
del otro y por lo tanto la sensacién de sofoco es mas
probable que se origine comparada con el caso en donde no se

suministra la segunda lamina.
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[0104] Adicionalmente, al comparar las tasas de
rehumectacioén del ejemplo comparativo 2 y el ejemplo
comparativo 3, se entiende que la tasa de rehumectacién del
ejemplo comparativo 3 es inferior que aquella del ejemplo
comparativo 2. Es decir, la rehumectacién es menos probable
en la segunda lamina de trabajo d (FIG. 4B) en la cual la
regidn de alta densidad y la regién de baja densidad
penetran en la direccién del espesor que en la segunda
lamina comparativa ¢ en la cual la densidad de la fibra es
sustancialmente uniforme sobre la regidén completa de ésta.
En este método de evaluacidén de 1las propiedades de
rehumectacién, ademds del regreso del 1liquido desde el
cuerpo absorbente, el liquido que permanece en la segunda
lamina de 1la lamina de superficie también regresa a la
lamina de superficie debido a la aplicacidén de presién
(peso) y es absorbido por el papel de filtro. En otras
palabras, en la segunda lémina de trabajo d, como se
describid anteriormente, el liquido puede ser confiablemente
enviado al cuerpo absorbente debido a la fuerza capilar de
la regidén de alta densidad de tal manera que el liquido es
improbable que permanezca en la segunda lamina o la lamina
de superficie. Como resultado, se reduce 1la tasa de

rehumectacidén.

fo105] Con base en esta prueba de evaluacidén de tela no
tejida, se entendidé que la tasa de rehumectacién se puede

reducir al utilizar 1la tela no tejida sometida al

T\
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procesamiento de aire de flujo (FIG. 3A) como la lamina de
superficie en lugar de la tela no tejida sometida al
procesamiento de aire pasante y al disponer 1la segunda
lamina entre la lémina de superficie y el cuerpo absorbente.
Ademéas, la tasa de rehumectacién se puede reducir
adicionalmente al utilizar la tela no tejida en la cual la
regién de alta densidad y la regién de baja densidad

penetran en la direccién de espesor como la segunda lamina.

TERCERA REALIZACION (EJEMPLO MODIFICADO DE LA LAMINA DE
SUPERFICIE)

[0106] La FIG. 10A muestra una lamina de superficie 51 de
una tercera realizacién. En esta lamina de superficie 51
(tela no tejida), las secciones convexas 6A y 6B adyacentes
una a la otra en la direccidn transversal tienen diferentes
alturas. Con tal 1lamina de superficie 51, el A&area de
contacto entre la piel del usuario y la lamina devsuperficie
51 se puede reducir sin disminuir el nimero de secciones
convexas. Esto es, la lamina de superficie 51 de la tercera
realizacidén puede lograr un area de contacto reducida entre
la piel y 1la 1lamina de superficie 51 sin reducir
significativamente la resistencia de la lamina de superficie

51.

[0107] Se debe notar que tal lamina de superficie 51 se
puede producir mediante, por ejemplo, el cambio de las areas
(volumen de aire) de las aberturas de rociado 16 alineadas

en la direccidén CD mostrada en la FIG. 3A.

L
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CUARTA REALIZACION (EJEMPLO MODIFICADO DE LA LAMINA DE
SUPERFICIE)

[0108] La FIG. 10B muestra una lamina de superficie 52
para una cuarta realizacidén. La seccidén céncava 7 de 1la
lamina de superficie 52 se suministra con una seccidén de
abertura 53. El 1liquido que ha ingresado a 1la seccién
cdbncava 7 se puede enviar al cuerpo absorbente 4 (segunda
lamina 3) mas réapidamente que la lamina de superficie
aescrita anteriormente 2 debido a la seccidén de abertura 53.
También, una gran cantidad de liquido o de liquido que tiene
una alta viscosidad se puede mover suavemente al cuerpo

absorbente 4 debido a la seccién de abertura 53.

Sin embargo, en razdén a que la seccidén de abertura 53
se suministra en la seccidn cbénecava 7, la resistencia se
reduce comparada con la lamina de superficie anteriormente

descrita 2.

También, aunque la seccidén de abertura 53 mostrada en
la FIG. 10B es una abertura que penetra en la seccidédn del
espesor, se puede formar una depresidn en la seccidn cdncava
7. En tal caso, también el liquido puede ser rapidamente

enviado al cuerpo absorbente 4.

[0109] Nétese que la lamina de superficie 52 que incluye
tal seccién de abertura 53 se puede producir por medio de,

por ejemplo, disponer una placa no respirable o similar
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sobre el miembro de soporte respirable 12 a intervalos
iguales en la direccién MD (no mostrada). La cantidad de
fibras sobre la placa no respirable es mias pequefila que en
otras regiones, y por lo tanto todas las fibras (o 1la
mayoria de las fibras) sobre la placa se soplan a la regidn
que se vuelve la seccidén convexa por el fluido f. Como

resultado, se forma la seccidén de abertura 53.

OTRAS REALIZACIONES

[0110] En la lamina de superficie 2 de las realizaciones
anteriores, aunque las secciones convexas 6 se forman a
intervalos iguales en la direccién transversal, esta no es
una limitacidén. Las secciones convexas 6 se pueden formar en

diferentes intervalos.

[0111] En las realizaciones anteriores, aunque la tela no
tejida en la cual la regidén de alta densidad 31 y la regién
de baja densidad 32 penetran en la direccidén del espesor se
utiliza como la segunda lamina 3, que no es una limitacién.
Por ejemplo, la tela no tejida (segunda lamina comparativa
6) producida por el método de produccidén de aire pasante se
puede utilizar como la segunda lamina 3. Sin embargo, de los
resultados de 1la prueba de evaluaciébn de rehumectacidn
mostrados en la FIG. 9, se entiende que la rehumectacidn es
menos probable en la segunda lamina de trabajo d que en la

segunda lamina comparativa c.

14
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[0112] En el cuerpo absorbente 4 de las realizaciones
anteriores, el material del cuerpo absorbente 43 de 1la
porcidén diferente a la seccién entremezclada 48 no contiene
resina superabsorbente (SAP). Sin embargo, esta no es una
limitacién. El1 material del cuerpo absorbente 43 de la
porcidén diferente de la seccién entremezclada 48 puede

contener SAP.

[0113] Las anteriores realizaciones son con el propésito
de elucidar el entendimiento de la invencién y no se
consideran como limitantes de 1la invencién de ninguna
manera. La invencién se puede modificar o mejorar sin
apartarse del objetivo de ésta, y cualquier equivalente de
esto estd por supuesto incluido dentro del alcance de la

invencién.
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REIVINDICACIONES

1. Un articulo absorbente que comprende:

una lamina de superficie permeable a los liquidos;

una lamina de 1la cara trasera impermeable a 1los

liquidos; vy

un cuerpo absorbente que retiene liquido, dispuesto
entre la lamina de superficie y 1la lamina de 1la cara
trasera,

la lamina de superficie incluye una seccién céncava y
una seccidén convexa de tal manera que la superficie de ésta
tiene una forma irregular, la seccidén cdéncava tiene un peso
inferior por unidad de area que la seccién convexa,

el cuerpo absorbente incluye una seccidén entremezclada

donde la resina superabsorbente es densamente recogida.

2. Un articulo absorbente de acuerdo con la reivindicacién

en donde el cuerpo absorbente incluye wuna fibra
absorbente, y

una densidad de fibra de la fibra absorbente en 1la
seccidn entremezclada es inferior que la densidad de fibra
de la fibra absorbente en el cuerpo absorbente diferente de

la seccibén entremezclada.

3. Un articulo absorbente de acuerdo con la reivindicacién

1 o reivindicacidén 2,

76
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en donde wuna cantidad de contenido de 1la seccién
entremezclada es mayor en una seccién de extremo en una
direccién longitudinal del cuerpo absorbente que en la
seccién central en la direccién longitudinal del cuerpo

absorbente.

4. Un articulo absorbente de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 3,

que comprende una segunda lamina permeable a los
liquidos hecha de una tela no tejida dispuesta entre el
cuerpo absorbente y la lamina de superficie,

en donde la lamina incluye una regidén de alta densidad
que tiene una densidad de fibra mayor que una densidad de
fibra promedio de la tela no tejida que forma la segunda
lamina y una regién de baja densidad que tiene una densidad
de fibra inferior que la densidad de fibra promedio, 1la
regién de alta densidad y 1la regidén de baja densidad
penetran desde el lado de la lamina de superficie al lado
del cuerpo absorbente en la direccidén del espesor de la tela

no tejida.

5. Un articulo absorbente de acuerdo con las
reivindicaciones 1 a 4,

en donde la lamina de superficie es una tela no tejida
formada por un agregado de fibra cuya superficie tiene una
forma irregular como resultado de haber sido rociada con un

fluido.

3
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RESUMEN

El articulo absorbente incluye una lamina de superficie
permeable a los liquidos, una lamina de una cara trasera
impermeable a los liquidos, un cuerpo absorbente que retiene
los liquidos dispuesto entre la lamina de superficie y la
lamina de la cara trasera. La lamina de superficie incluye
una seccidn cdncava y una seccién convexa de tal manera que
la superficie de la lamina de superficie tiene una forma
irregular, la seccién céncava tiene un peso inferior por
unidad de area que la seccidén convexa. El cuerpo absorbente
incluye una seccidén entremezclada | donde la resina

superabsorbente es densamente recogida.

73
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DESCRIPTION

ABSORBENT ARTICLE

Technical Field

[0001] The present invention relates to absorbent articles that absorb

liquid.

Background Art

[0002] In absorbent articles such as diapers or sanitary napkins, when
moisture is kept between the user’s skin and an absorbent article, the user
feels discomfort due a stuffy sensation.

[0003] Therefore, an absorbent article has been proposed in which a surface
sheet that contacts skin is formed in an irregular shape so as to secure
a gap that can serve as a flow path for air (moisture) (see, for example,

Japanese Patent Publication No. 3587831).

Disclosure of Invention

Problem to be Solved by the Invention

[0004] However, the irregular shape of the surface sheet disclosed in
Japanese Patent Publication No. 3587831 is formed by subjecting part of
a fiber aggregate (fibrous web) to heat adhesion by heat-embossing or the
like. For this reason, density ishigher in the concave section where fibers
were heat-adhered than in the convex section.

In such an absorbent article, moisture (liquid) cannot smoothly pass
through inside the concave section, and moisture is kept between the user’s
skin and the absorbent article, which causes a stuffy sensation.

Therefore, it is an advantage of the invention to provide an absorbent

article which is unlikely to cause a stuffy sensation.

Means for Solving the Problem

[0005] According to a primary aspect of the invention is an absorbent article
including: a liquid-permeable surface sheet; a liquid-impermeable back face
sheet; and a liquid-retaining absorbent body disposed between the surface
sheet and the back face sheet, the surface sheet including a concave section
and a convex section so that the surface thereof has an irregular shape,
the concave section having a lower weight per unit area than the convex
section, the absorbent body including an interspersed section where a

superabsorbent resin is densely gathered.
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[0006] Features and advantages of the invention other than the above will
become clear by reading the description of the present specification with

reference to the accompanying drawings.

Effects of the Invention

[0007] According to the invention, it is possible to provide an absorbent article

which is unlikely to cause a stuffy sensation.

Brief Description of Drawings
[0008] [FIG. 1] FIG. 1A is a top view of a sanitary napkin, and FIG. 1B is
a cross-sectional view of the sanitary napkin.

[FIG. 2] FIG. 2A is a top view of a nonwoven fabric, and FIG. 2B is an
enlarged perspective view of the nonwoven fabric.

[FIG. 3A] This is a diagram showing how a fluid is sprayed against a
fibrous web.

[FIG. 3B] This is a diagram showing a production apparatus of the nonwoven
fabric.

[FIG. 4] FIG. 4A is a perspective view of a second sheet, and FIG. 4B
is a cross-sectional view of the second sheet.

[FIG. 5] FIGS. 5A to 5D show a method for producing the nonwoven fabric.

[FIG. 6] FIG. 6A shows a top view of the absorbent body, and FIG. 6B
is a cross-sectional view of an interspersed section.

[FIG. 7] FIGS. 7A to 7D show how liquid that has been excreted onto a
sanitary napkin is absorbed.

[FIG. 8] This is a table describing constituent fibers of nonwoven
fabrics used for evaluation.

[FIG. 9] This shows the structure of evaluated objects and results of
measuring a rewet rate.

[FIG. 10] FIG. 10A shows a surface sheet of a third embodiment, and FIG.

10B shows a surface sheet of a fourth embodiment.

List of Reference Numerals

[0009] 1 sanitary napkin (absorbent article), 2 surface sheet, 3 second
sheet,

3’ nonwoven fabric, 4 absorbent body, 5 back face sheet, 6 convex section,
61 central section,

62 lateral section, 7 concave section, 8 side sheet, 9 wing section, 10
nonwoven fabric,

11 fibrous web (fiber aggregate), 12 breathable support member, 13
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conveyor,

131 belt section, 14 spraying device, 15 spraying section,

16 spraying opening, 17 air intake section, 18 heating section, 31 high
density region,

32 low density region, 33 breathable net, 34 fibrous web, 35 convex
section,

36 concave section, 41 bulging section, 43 absorbent body material,

44 absorbent fiber (pulp fiber), 45 superabsorbent resin (SaP),

46 embossing, 47 deep channel section, 48 interspersed section, 50 liquid
51 surface sheet of the third embodiment, 52 surface sheet of the fourth
embodiment,

53 opening section

Best Mode for Carrying Out the Invention

[0010] At least the following matters will be made clear by reading the
description of the present specification with reference to the accompanying
drawings.

[0011] An absorbent article including: a liquid-permeable surface sheet;
a liquid-impermeable back face sheet; and a 1iquid-retaining absorbent body
disposed between the surface sheet and the back face sheet, the surface
sheet including a concave section and a convex section so that the surface
thereof has an irregular shape, the concave section having a lower weight
per unit area than the convex section, the absorbent body including an
interspersed section where a superabsorbent resin is densely gathered.

[0012] In such an absorbent article, the distance between the user’s skin
and the absorbent body is reduced due to the concave section of the surface
sheet, and also the concave section has a lowweight. Therefore, absorption
of moisture (liquid) by the absorbent body is facilitated. In addition,
moisture that has passed through the concave section can be further absorbed
due to the superabsorbent resin. That is, the above-described absorbent
article is unlikely to cause a stuffy sensation. Also, regions where the
superabsorbent resin particles join together when the superabsorbent resin
has absorbed liquid are interspersed, and therefore a phenomenon in which
absorption of excreted liquid is interfered with (a blocking phenomenon)
can be prevented. Specifically, a stuffy sensation is unlikely to occur
since the surface sheet can be maintained in a dry condition. Also, the
user’s skin and the absorbent body are distanced from each other due to
the convex section of the surface sheet, and liquid can be prevented from

returning to the surface sheet.
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[0013] Insuchanabsorbent article, the absorbent body includes an absorbent
fiber,amiafiberdensityoftheabsorbentfiberintheinterspersedsection
is lower than a fiber density of the absorbent fiber in the absorbent body
other than the interspersed section.

In such an absorbent article, the absorbent body can be prevented from

bulging in the thickness direction in the case where the superabsorbent
resin has retained a large amount of moisture and swelled.
[0014] In such an absorbent article, a content rate of the interspersed
section is higher in an end section in a longitudinal direction of the
absorbent body than in a central section in the longitudinal direction of
the absorbent body.

In such an absorbent article, the interspersed sections located at the
end sections can play a role of absorbing moisture until liquid excreted
in the central section moves to the end section sides, and therefore moisture
that has passed through the concave section can be further absorbed.
[0015] Such an absorbent article includes a liquid-permeable second sheet
made up of a nonwoven fabric disposed between the absorbent body and the
surface sheet, wherein the second sheet includes a high density region
having a fiber density higher than an average fiber density of the nonwo{ren
fabric forming the second sheet, and a low density region having a fiber
density lower than the average fiber density, the high density region and
the low density region penetrating from the surface sheet side to the
absorbent body side in the thickness direction of the nonwoven fabric.

In such an absorbent article, a large amount of liquid or liquid having
a high viscosity can be passed through quickly due to the low density region,
and due to the high density region, a small amount of liquid or liquid
remaining inside the surface sheet can be drawn due to the capillary force
and forwarded to the absorbent body. Also, while returning of liquid can
be prevented by the thickness of the second sheet, since the concave section
is provided in the surface sheet, the user’s skin is prevented from being
distanced from the absorbent body toomuch. As aresult, a stuffy sensation
is unlikely to occur.

[0016] In such an absorbent article, the surface sheet is a nonwoven fabric
formed by a fiber aggregate whose surface has an irregular shape as a result
of having been sprayed with a fluid.

In such an absorbent article, it is possible to make the surface of the
surface sheet in an irregular shape, and make the weight in the concave

section lower than the weight in the convex section.
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Outline of Absorbent Article of the Present Embodiment

[0017] Adescriptionwill be givenbelowusing a sanitarynapkin as an example
of the absorbent article. FIG. 1A is a top view of a sanitary napkin 1,
and FIG. 1B is a cross-sectional view of the sanitary napkinl. The sanitary
napkin 1 (absorbent article) of the present embodiment includes a
liquid-permeable surface sheet 2, a liquid-impermeable back face sheet 5,
a liquid-retaining absorbent body 4 disposed between the surface sheet 2
and the back face sheet 5, a second sheet 3 disposed between the surface
sheet 2 and the absorbent body 4, and side sheets 8 disposed at both end
sides in the width direction. Furthermore, the surface sheet 2 includes
a concave section 7 and a convex section 6 so that the surface of the surface
sheet 2 has an irregular shape. The weight of the concave section 7 is
lower than that of the convex section 6. Also, the absorbent body 4 has
interspersed sections 48 where a superabsorbent resin 45 (SAP) is densely
gathered. Note that in FIG. 1A, the intefspersed sections 48 provided in
the absorbent body 4 are virtually shown with dotted lines. In addition
to sanitary napkins, the absorbent article of the present embodiment having
such a configuration can be applied to liners, diapers or the like.
[0018] The sanitary napkin 1 as a whole has a shape elongated in a
predetermined direction, and this predetermined direction is referred to
as a longitudinal direction and a direction that intersects the longitudinal
direction is referred to as a width direction. The sanitary napkin 1 is
worn so that the portion spanning from the front end section to the rear
end section in the longitudinal direction of the sanitary napkin 1 contacts
a portion spanning from the abdomen to the buttocks of the user. The side
of the sanitary napkin 1 that contacts the body is referred to as a surface
side, the side that contacts the undergarment is referred to as a back face
side, and the normal line direction with respect to the surface or the back
face of the sanitary napkin 1 is referred to as a thickness direction.
[0019] Next, respective constituent elements of the sanitary napkin 1 will

be described in detail.

Surface Sheet 2

[0020] FIG. 2A is a top view (surface) of a nqnwoven fabric 10, and FIG.
2B is an enlarged perspective view of the nonwoven fabric 10. In the
sanitary napkin 1 of the present embodiment, the nonwoven fabric 10 whose
surface has an irregular shape as a result of having been sprayed with a

fluid f, is used as the surface sheet 2. The nonwoven fabric 10 will be

described in detail below.
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[0021] First, the shape of the nonwoven fabric 10 will be described. oOn
the surface side of the nonwoven fabric 10, the convex sections 6 along
a direction corresponding to the longitudinal direction of the sanitary
napkin 1 (hereinafter referred to as a “longitudinal direction”) are formed
at equal intervals in a direction corresponding to the width direction of
the sanitary napkin 1 (hereinafter referred to as a “width direction”) ,
and the concave sections 7 (channel sections) are formed between the convex
sections 6. That is, the convex sections 6 and the concave sections 7 are
formed lined up in the width direction on the surface side of the nonwoven
fabric 10. On the other hand, the back face side is a substantially flat
face.

[0022] The height of the convex section 6 in the thickness direction is set
to equal to or more than 0.3 mm and equal to or less than 15 mm (preferably,
equal to or more than 0.5 mm and equal to or less than 5 mm), and the length
of the convex section 6 in the width direction is set to equal to or more
than 0.5 mm and equal to or less than 30 mm (preferably, equal to or more
than 1 mm and equal to or less than 10 mm)' . Also, the distance between
peaks (central section in the width direction) of the convex sections 6
that are adjacent to each other with the concave section 7 placed
therebetween is set to equal to or more than 0.5 mm and equal to or less
than 30 mm (preferably, equal to or more than 3 mm and equal to or less
than 10 mm) .

[0023] The height of the concave section 7 in the thickness direction is
set to a height equal to 90% of the height of convex section 6 or lower
(preferably, a height in a range between equal to or more than 1% and equal
to or less than 50% relative to the convex section 6). The length of the
concave section 7 in the width direction is set to equal to or more than
0.1 mm and equal to or less than 30 mm (preferably, equal to or more than
0.5 mm and equal to or less than 10 mm) , and the distance between the central
sections of the concave sections 7 that are adjacent to each other with
the convex section 6 placed therebetween is set to equal to or more than
0.5 mm and equal to or less than 20 mm (preferably, equal to or more than
3 mm and equal to or less than 10 mm).

[0024] Next, a method for producing the nonwoven fabric 10 will be described.
[0025] FIG. 3A shows how a fibrous web 11 is sprayed with a fluid £, and
FIG. 3B shows a production apparatus of the nonwoven fabric 10.

[0026] The nonwoven fabric 10 is produced by spraying the fibrous web 11
(this corresponds to a fiber aggregate; fibers in a state of having a certain

degree of freedom between fibers) having a substantially uniform thickness
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with a fluid f along a predetermined direction (an MD direction,
longitudinal direction) from the top face side (the side opposite to a
support member) of the fibrous web 11, as shown in FIG. 3A, in a state in
which the fibrous web 11 is placed on a breathable support member 12. The
fluid f sprayed onto the fibrous web 11 is a fluid mainly constituted by
a gas (airflow).

[0027] The fibrous web 11 includes a thermoplastic resin fiber, and examples
of this thermoplastic resin fiber include single fibers made up of
polyethylene (hereinafter referred to as “PE”), polypropylene (hereinafter
referred to as “PP”), polyethylene terephthalate or the like, fibe.rs
obtained by polymerizing PP and PE, composite fibers of the sheath-core
structure composed of PP and PE, or the 1ike. The fibrous web 11 may contain
fibers other than the thermoplastic resin fiber, for example, natural fibers
such as cellulose. In order to improve whitening properties, for example,
inorganic fillers of, for example, titanium oxide, barium sulfate, calcium
carbonate or the like may be contained. In addition, a hydrophilic agent
may be kneaded into fibers if improving seeping properties of liquid is
desired, and a water-repellent agent may be kneaded into fibers if further
prevention of return of liquid is desired.

[0028] Specifically, the nonwoven fabric 10 is produced by a nonwoven fabric
production apparatus such as the one shown in FIG. 3B. The nonwoven fabric
production apparatus causes the fibrous web 11 to be transported with a
conveyor 13 in a state supported at the bottom thereof in the MD direction,
which is the transport direction. Note that a belt section 131 of the
conveyor 13 serves as the breathable support member 12 shown in FIG. 3A.
The breathable support member 12 is a support member whose surface is a
flat face and having a mesh structure, and is formed by weaving a plurality
of wires having a predetermined thickness. This wire portion serves as
a non-breathable séction where the fluid f cannot flow downward, while the
space between the wires serves as a breathable section (opening section)
where the fluid f can flow downward. |
[0029] In this manner, the fibrous web 11 is transported in a state supported
at the bottom thereof by the belt section 131, which is the breathable support
member 12, in the MD direction, and first, passes under a spraying device
14. The sprayingdevice 14 is constituted by a spraying section 15, spraying
openings 16, and an air intake section 17. Fluid f supplied to the spraying
section 15 is sprayed toward the fibrous web 11 from the nozzle-shaped
spraying openings 16.

[0030] The spraying openings 16 are lined up in a row at equal intervals

95
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along a CD direction that intersects the MD direction. Since the fibrous
web 11 is transported under the spraying openings 16 along the MD direction,

the fibrous web 11 is sprayed with the fluid f along the MD direction.
Accordingly, fibers in a region sprayed with the fluid f are shifted in

5 the CD direction, and the shifted fibers are blown off to a region that
is not sprayed with the fluid f, namely, a region between the regions sprayed
with the fluid f. In this manner, the convex section 6 and the concave
section 7 are formed along the MD direction on the surface of the fibrous
web 11. That is, the region sprayed with the fluid f becomes the concave

10 section 7, and as a result of fibers in the region becoming the concave
section 7 being shifted, the region that is not sprayed with the fluid f

’ becomes the convex section 6. Therefore, the weight of the convex section

, 6 (fiber weight per unit area) is greater than the weight of the concave
section 7.

' 15 [0031] At this time, the fibrous web 11 is in a state supported at the bottom
thereof by the breathable support member 12, and therefore fibers in the
region sprayed with the fluid f are shifted along the surface of the
breathable support member 12. For this reason, the breathable support
member 12 side (the back face side) of the fibrous web 11 is in a substantially

20 flat surface shape. Also, since the fluid f sprayed onto the fibrous web
11 flows downward in the breathable support member 12, it is possible to
prevent the flow of the fluid f from being changed greatly. Consequently,

i a good irregular shape can be formed in the fibrous web 11. Supposing that

- the support member is non-breathable, the fluid f sprayed onto the fibrous

25 web 11 rebounds at the support member, and the irregular shape may not be
properly formed.

. [0032] The f1luid f sprayed onto the fibrous web 11 is sucked by the air intake
section 17 provided under the belt section 131, and therefore rebound or
the like of the fluid f can be further prevented. In addition, due to this

30 air intake, the fibrous web 11 is pressed against the breathable support
member 12 so as to be closely attached thereto, and the irregular shape
formed in the fibrous web 11 can be maintained.

[0033] Thereafter, the fibrous web 11 with the irregular shape having been
formed on the top face side (the surface side) thereof is further transported

35 by the conveyor 13, and passes through a heating section 18. In the heating
section 18, the fibrous web 11 undergoes heating processing, thermoplastic
fibers in the fibrous web 11 undergo heat adhesion, and the nonwoven fabric
10 whose surface has an irregular shape is produced.

[0034] Also, while the temperature of the fluid f sprayed onto the fibrous
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web 11 may be a room temperature, for example, the temperature may be set
to a temperature equal to or higher than the softening point of the fibrous
web 11 so as to achieve a good formability of the irregular shape of the
nonwoven fabric 10,'and.preferab1y; set to a temperature equal to or more
than a softening point and in a range from equal to or more than -50 degrees
C of a melting point to equal to or less than +50 degrees C of a melting
point. At such a temperature, fibers constituting the fibrous web 11 are
softened and the repulsion force of the fibers themselves is reduced, and
therefore the irregular shape formed as a result of the fluid f being sprayed
onto the fibrous web 11 is easily maintained. By further increasing the
temperature of the fluid f, fibers start undergoing heat adhesion while
the irregular shape is being formed on the surface of the fibrous web 11,
and therefore the irregular shape is easily maintained. Also in this case,
since fibers undergo heat adhesion due to the fluid f, it is possible to
omit heat processing by the heating section 18 shown in FIG. 3B.

[0035] In addition, in order to transport the fibrous web 11 to the heating
section 18 while maintaining the irregular shape thereof formed by the fluid
f in a better manner, it is also possible to suck the fibrous web 11 from
below the belt section 131 while the fibrous web 11 is transported from
the spraying device 14 to the heating section 18, or to provide the heating
section 18 at a position on the immediate downstream side from the spraying
device 14. Also, in the case where the fluid f is hot air, the fibrous
web 11 may be once cooled with cold air or the like immediately after the
irregular shape has been formed, such that the formed irregular shape does
not gradually change and deform due to residual heat.

[0036] Production is performed such that the average weight of the entire
nonwoven fabric 10 produced in this manner is equal to or more than 10 g/m’
more and equal or less than 200 g/m® (preferably, equal to or more than
20 g/m* and equal or less than 100 g/m?). When the average weight of the
nonwoven fabric 10 is less than 10 g/nF, the nonwoven fabric 10 is easily
broken, and when the average weight is greater than 200 g/m?, it becomés
difficult for the liquid to move downward (to the absorbent body) .
[0037] Incidentally, in the nonwoven fabr;c 10 of the present embodiment,
the irregular shape is formed on the surface of the fibrous web 11 by spraying
the fibrous web 11 with the fluid f along the MD direction. Therefore as
shown in FIG. 2B, the concave section 7 contains a comparatively large amount
of fibers oriented in the CDdirection (fibers oriented in a randomdirection
in a range from -45° to +45° relative to the CD direction). On the other

hand, both of the end sections in the CD direction of the convex section
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6 contain fibers that have been blown off from the region that has become
the concave section 7, and therefore both of the end sections contain a
comparatively large amount of fibers oriented in the MD direction (fibers
oriented in a random direction in a range from -45° to +45° relative to
the MD direction). Both end sections in the CD direction of the convex
section 6 are referred to as lateral sections 62 and the region between
the lateral sections 62 in the convex section is referred to as a central
section 61.

[0038] The weight of the lateral sections 62 in the convex section 6 is
greater than the weight of the central section 61. Specifically, the weight
of the central section 61 in the convex section 6 is set to equal to or
more than 15 g/m’ and equal to or less than 250 g/m’ (preferably, equal to
or more than 20 g/m’ and equal to or less than 120 g/m?), and the weight
in the lateral sections 62 is set to equal to or more than 20 g/m* and equal
to or less than 280 g/m’ (preferably, equal to or more than 25 g/m? and equal
to or less than 150 g/m?). _

Also, the weight of the concave section is set to equal to or more than
3 g/m’ and equal to or less than 150 g/m’ (preferably, equal to or more than
5 g/m* and equal to or less than 80 g/m?).

[0039] Further, in the nonwoven fabric 10 (the surface sheet 2) of the present
embodiment, the fiber density is adjusted so as to be lower in the concave
section 7 than in the convex section 6.

Specifically, the fiber density of the concave section 7 is set to equal
to or more than 0.002 g/m’ and equal to or less than 0.18 g/m® (preferably,
equal to or more than 0.005 g/m’ and equal to or less than 0.05 g/m’), and
that of the convex section 6 is set to equal to or more than 0.005 g/m’
and equal to or less than 0.20 g/m’ (preferably, equal to or more than 0.007
g/m’ and equal to or less than 0.07 g/m®).

[0040] It should be noted that the irregular shape (size or fiber weight,
fiber density of the concave and convex portions) can be adjusted by the
air volume or temperature of the fluid f sprayed onto the fibrous web 11
during production of the nonwoven fabric 10, the intake volume by the air
intake section, breathability of the breathable support member 12 or the
like. For example, the height of the convex section 6 can be increased
by increasing the size of the spraying openings 16, and can be decreased
by decreasing the size of the spraying openings 16.

[0041] In this manner, the sanitary napkin 1 (absorbent article) in which
the nonwoven fabric 10 having a surface of an irregular shape, in which

the weight in the concave section 7 is lower than that in the convex section
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6, is used as the surface sheet 2 can make it difficult for a stuffy sensation
to occur.
[0042] This is because the distance between the moisture, present between
the user’s skin and the surface sheet, and the absorbent body 4 can be
shortened due to the concave sections 7 on the surface of the surface sheet
2, and the concave section 7 of the present embodiment has a lower weight
than the convex section and a small resistance due to fibers, and therefore
the moisture is easily absorbed by the absorbent body 4.
[0043] However, when the entire thickness of the surface sheet 2 is reduced
as the concave section 7 and the entire weight thereof is also reduced as
the concave section 7, so as to improve moisture absorption, the surface
sheet 2 is easily broken and the 1liquid easily returns to the surface sheet
2. Then, the skin of theuser will be soiled and the user will feel discomfort
(a wet and sticky sensation will be given).
[0044] In response to this, as with the surface sheet 2 of the present

embodiment, moisture can be easily absorbed by including both of the concave

section 7 and the convex section 6 having a greater weight than the concave

section 7, and return of liquid can be prevented by distancing the user’s
skin from the absorbent body 4 by the convex section 6. Also, the convex
section 6 can compensate for easiness of breakage of the concave section
7, thereby making the surface sheet 2 strong. Furthermore, since the
thickness of the surface sheet 2 is increased by the convex section 6,
cushioning properties are enhanced and the wear comfort for the user can
be improved.

(0045] Even if a nonwoven fabric includes concave sections and convex
sections, for example, in the case of a nonwoven fabric whose surface is
formed in an irregular shape by heat-embossing a part of a fibrous web having
a substantially uniform thickness, the concave section does not have a lower
weight than the convex section, and the concave section has a higher fiber
density than the convex section, and therefore it will be difficult for
moisture to be absorbed by the absorbent body. Then, moisture remains
between the user’s skin and the concave section, which causes a stuffy
sensation.

[0046] That is, the nonwoven fabric 10 in which the weight of the concave
section 7 is lower than the weight of the convex section 6 can be used as
the surface sheet 2 by producing the nonwoven fabric 10 by spraying the
fibrous web 11 with the fluid f (airflow processing) as in the present
embodiment, and thus a sanitary napkin (absorbent article) inwhich a stuffy

sensation and return of liquid is unlikely to occur can be provided. In
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addition, since in the concave section 7 not only moisture but also liquid
can pass easily, for example, even when a large amount of liquid is excreted,
the liquid can be quickly forwarded to the absorbent body 4. Also, since
resistance due to fibers is small in the concave section 7, liquid having
a high viscosity can pass through the concave section 7 as well.

[0047] The nonwoven fabric 10 includes the concave section 7 and the convex
section 6 formed along the MD direction, and is disposed as the surface
sheet 2 such that the MD direction of the nonwoven fabric 10 serves as the
longitudinal direction of the sanitary napkin 1. Since the surface sheet
2 is visible to the user, it is preferable in terms of appearance that the
concave section 7 and the convex section 6 are formed along the longitudinal
direction.

[0048] Inaddition, forming the surface of the surface sheet 2 in an irregular
shape makes it possible that only the convex sections 6 contact the user’s
skin and the contact area between the user’s skin and the sanitary napkin
is reduced, thereby mitigating the impact to the skin.

[0049] Also, forming the surface of the surface sheet 2 in an irregular shape
makes it possible that liquid excreted onto the surface sheet 2 enters inside
the concave sections 7 so that the convex sections 6 block scattering of
the liquid in the width direction. In addition, since most of fibers
contained in the concave section 7 of the present embodiment are oriented
in the width direction (CD direction) (FIG. 2A), liquid that has entered
inside the concave section 7 is unlikely to scatter in the longitudinal
direction as well.

[0050] By producing the nonwoven fabric 10 (surface sheet 2) such that the
concave section 7 has a lower fiber density than the convex section 6 as
the nonwoven fabric 10 of the present embodiment, liquid and moisture can
be more easily forwarded to the absorbent body 4 due to the concave section
7, and return of liquid is further prevented by the convex section 6. By
increasing the fiber density in the convex section 6, the convex section
6 is unlikely to be crushed by an external pressure or the like.
[0051] In particular, in the convex section 6, the lateral sections 62 to
which fibers have been blown off by the fluid f have a high fiber density.
Therefore, even when a small amount of 1iquid remains in the concave sections
7 after a large portion of excreted liquid has moved to the absorbent body
4 due to the concave sections 7, such liquid can be forwarded to absorbent
body 4 due to the capillary force of the lateral sections 62 adjacent to
the concave sections 7. The back face side of the surface sheet 2 (nonwoven

fabric 10) is a flat face, and the entire back face of the surface sheet
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2 contacts the second sheet 3 (or the absorbent body 4) . Therefore, liquid
that has reached the back face side of the surface sheet 2 can smoothly
move to the second sheet 3 and further to the absorbent body 4. Specif ically,
the liquid is unlikely to remain in the surface sheet 2, and as a result,

giving a wet and sticky sensation to the user can be prevented.

Second Sheet 3

[0052] FIG. 4A is a perspective view of the second sheet 3, and FIG. 4B is
a cross-sectional view of the second sheet 3. The sanitary napkin 1 of the
present embodiment has the second sheet 3 between the surface sheet 2 and
the absorbent body 4. By setting the average fiber density of the second
sheet 3 higher than that of the surface sheet 2 so as to make the liquid drawing
properties of the second sheet 3 better than those of the surface sheet 2,
excreted liquid can be smoothly forwarded to the absorbent body 4.

[0053] Also, since the absorbent body 4 can be distanced from the user’s skin
by the thickness of the second sheet 3 by providing the second sheet 3,
rewetting is prevented. However, from a viewpoint of preventing a stuffy
sensation, the absorbent body 4 is distanced from the user’s skin by including
the second sheet 3, and as a result, absorption of moisture becomes more
difficult. However, the surface of the surface sheet 2 of the present
embodiment has an irregular shape, and the absorbent body 4 can be prevented
from being excessively distanced from the user’s skin due to the concave
section 7.

[0054] The second sheet 3 of the present embodiment is a nonwoven fabric 3’
having a substantially uniform thickness, and includes a high density region
31 where the fiber density is higher than the average fiber density of the
entire nonwoven fabric, and a low density region 32 where the fiber density
is lower than the average fiber density. The high density region 31 and the
low density region 32 are formed in a dispersed manner in a planar direction
of the nonwoven fabric 3’, as shown in FIG. 4A, and as shown in FIG. 4B, the
high density region 31 and the low density region 32 respectively penetrate
from the surface side to the back face side in the thickness direction of
the nonwoven fabric 3’. Further, in the high density region 31, the fiber
density is higher in the back face side than in the surface side.

[0055] In the absorbent article of the present embodiment, the surface side
of the nonwoven fabric 3’ is disposed so as to face the surface sheet 2 side.
Specifically, the high density region 31 and the low density region 32
penetrate from the surface sheet 2 to thé absorbent body 4 side, and in the

high density region 31 the fiber density is higher in the absorbent body 4
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side than in the surface sheet 2 side.

[0056] Below, amethod for producing the nonwoven fabric 3/ used as the second
sheet 3 will be described. FIGS. 5A to 5D show a method for producing the
nonwoven fabric 3’. The nonwoven fabric 3’ is obtained by subjecting a
fibrous web 34 in which one or plural types of heat-shrinkable fibers having
thermal adhesive properties are blended to heat processing in a state placed
on a breathable net 33, and pressurizing the heat-adhered fibers with the
breathable net 33 and the opposite face thereto. The production method
of the nonwoven fabric 3’ is different from the method used for the
above-stated surface sheet 2.

[0057] Examples of the heat-shrinkable fiber used herein include an
eccentric sheath-core multi-component fiber made up of two types of
thermoplastic polymer materials having different shrinkage ratios, or
side-by-side type multi-component fiber. Examples of the thermoplastic
polymer materials having different shrinkage ratios include a combination
of ethylene/propylene random copolymer and polypropylene, a combination
of polyethylene and ethylene/propylene random copolymer, and a combination
of polyethylene and polyethylene terephthalate.

[0058] First, a raw material obtained by blending a heat-shrinkable fiber
having thermal adhesive properties and a thermal adhesive fiber is spread
with a carding machine (not shown) or the like, so that the fibrous web
34 of a predetermined thickness is continuoﬁsly formed. Also, in the formed
fibrous web 34, the heat-shrinkable fiber and the thermal adhesive fiber
are not necessarily present in a uniform manner; a region where the
heaﬁ—shrinkable fiber is gathered and a region where the heat-shrinkable
fiber is not gathered are formed. Note that the fibrous web may be formed
of plural types of heat-shrinkable fiber. Also, the fibrous web may be
formed by an air—laid method, instead of the carding method.

[0059] Then, as shown in FIG. 5A, the fibrous web 34 is heat-processed at
a predetermined temperature in a state placed on the breathable net 33 (a
plate-shaped support member having a flat surface, which has a mesh
structure). That is, the fibrous web 34 is heat-processed in a state
supported at the bottom side thereof. The predetermined temperature refers
to a temperature at which the heat-shrinkable fiber melts and undergoes
thermal shrinkage.

[0060] As a result, as shown in FIG. 5B, fibers in the fibrous web 34 adhere
to other fibers while melting, and a fiber cloth 34’ is formed in which
fibers have undergone heat adhesion. Also on the face (free face) of the

fiber cloth 34’ on the side opposite to the side supported by the breathable

™1



10

.15'

20

30

35

15

net 33, an irregular structure (sea-island structure) is formed. On the
other hand, the face (support face) of the fiber cloth 34’ on the supported
side is substantially flat along the surface of the breathable net 33.
[0061] During heat processing, heat-shrinkable fibers of the fibrous web
34 on the free face side are not prevented from shrinking, and therefore
the heat-shrinkable fibers shrink freely in the planar direction while
tangling with surrounding fibers (such as a thermal adhesive fiber).
Specifically, a convex section 35 in the irregular structure is a region

where heat-shrinkable fibers are gathered, and includes a large number of

fibers tangled with heat-shrinkable fibers during thermal shrinkage thereof .

For this reason, the weight of the convex section 35 is greater than that
of the average weight of the fiber cloth 34‘’. In contrast, a small amount
of heat-shrinkable fibers are originally present in a concave section 36,
which is a region where thermal adhesive fibers have been tangled with

surrounding heat-shrinkable fibers and relocated outside. Therefore the

weight of the concave section 36 is lower than the stated average weight.

In addition, since fibers present in the concave section 36 are relocated
to the convex section 35 due to heating processing, the convex section 35
and the concave section 36 are formed adjacent to each other.

[0062] After that, as shown in FIG. 5C, the free face side of the fiber cloth
34’ on which the irregular structure is formed is pressed in the thickness
direction thereof such that the convex sections 35 are crushed. By pressing
the fiber cloth 34’ with a definite strength to a thickness equal to or
smaller than the thickness of the concave section 36 at this time, the
nonwoven fabric 3’ having a substantially uniform thickness can be obtained,
as shown in FIG. 5D. In addition, if the fiber cloth 34’ is pressed in
a state heated at a predetermined temperature at the time of pressing, the
convex sections 35 are easily crushed, and thus the free face side, which
has been irregular, can be made flatter. The region formed as a result
of the convex section 35 being crushed becomes the high density region 31,
while the region that was the concave section 36 becomes the low density
region 32. Furthermore, since the convex section 35 and the concave section
36 are formed adjacent to each other, the high density region 31 and the
low density region 32 are also present adjacent to each other in the planar
direction.

[0063] Also, since the highdensity region 31 is formed by pressing the convex
section 35 on the free face side of the fiber cloth 34’, the fiber density
is higher in the free face side than in the support face side. Specifically,

the free face in FIG. 5D corresponds to the back face of the nonwoven fabric
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3' shown in FIG. 4B stated above, and the support face in FIG. 5D corresponds
to the surface of the nonwoven fabric 3’ shown in FIG. 4B stated above.
[0064] It should be noted that in order to favorably obtain the nonwoven
fabric 3’ in which the high density region 31 and the low density region
32 are dispersed in the planar direction, and the high density region 31
and the low density region 32 penetrate from the free face to the supported
face, _the weight of the convex section 35 (2X g/mz) at the time when the
fibrous web 11 has been heat-processed (FIG. 5B) can be set to at least
twice the weight of the concave section 36 (X g/m?), and the fibrous web
34 can be pressed to a thickness equal to or less than the thickness of
the concave section 36. For this purpose, it is possible to form a desired
irregular structure of fiber by controlling “fiber properties” and

“production conditions” .

Absorbent Body 4

[0065] FIG. 6A shows a top view of the absorbent body 4. FIG. 6A virtually
indicates the external shape of the sanitary napkin 1 with a dotted line.
The absorbent body 4 is made up of an absorbent body material 43 and a covering
material that covers the absorbent body material 43. The absorbent body
material 43 is made up of an absorbent fiber 44 and a superabsorbent resin
45. As an example of the absorbent fiber 44, pulp fiber (pulp pulverized
in fibers) is used, and pulp fibers are accumulated in a sheet form for
use. As an example of the superabsorbent resin 45, granular superabsorbent
polymer (hereinafter referred to as “"SAP”) is used. In the absorbent body
4 of the present embodiment, SAP is densely gathered in portions of the
absorbent body material 43, and is not evenly dispersed (details will be
described later). Note that the absorbent body material 43 may include,
other than pulp fiber, cellulose such as cotton, regenerated cellulose such
as rayon or fibril rayon, semisynthetic cellulose such as acetate or
triacetate, a fibrous polymer, a thermoplastic hydrophobic chemical fiber,
or the like. _

[0066] The covering material that covers Ehe absorbent body material 43 is
a sheet having liquid permeability whose mesh is finer than the grain size
of SAP, and has a function of preventing SAP or pulp fibers from leaking
outside the covering material. Examples of the covering material include
thin paper such as tissue paper.

[0067] In the absorbent body 4 of the present embodiment, in order to
integrate the covering member and the absorbent body material 43, a

predetermined portion of the absorbent body 4 is compressed so as to form
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an embossment at that portion.
[0068] In the sanitary napkin 1 including such an absorbent body 4, excreted
liquid is absorbed by the absorbent fiber 44 (pulp fiber accumulated in
a sheet form) and penetrates to the inside of the absorbent body material
43. Thereafter, as a result of liquid being repeatedly excreted, the liquid
inside the absorbent body material 43 scatters inside the absorbent body
material 43, and is finally collected by SAP (superabsorbent resin 45) .
SAP has a property of swelling when moisture is collected therein, and has
excellent moisture-absorbing properties. Therefore, SAP has a main role
of absorbing moisture before it collects liquid, and an effect of preventing
a stuffy sensation is achieved due to SAP. Also in the surface sheet 2
of the present embodiment, the absorbent body 4 easily absorbs moisture
with the concave sections 7 having a low weight. Therefore moisture is
absorbed further by providing SAP in the absorbent body 4.
[0069] In the absorbent body 4 of the present embodiment, as shown in FIG.
6A, a bulging section 41 that bulges to the skin face side is formed in
a portion located in the central section in the longitudinal direction and
the width direction. The bulging section 41 is formed in an oval shape,
and when the user is wearing the sanitary napkin 1, conforming to the shape
of the groin of the user so that the absorbent body 4 fits closely to the
groin via the surface sheet 2 and the second sheet 3, thereby preventing
liquid leakage.
[0070] The skin face side of the absorbent body 4 and the second sheet 3
are joined by a hot-melt adhesive HMA, and the absorbent body 4, the second
sheet 3 and the surface sheet 2 are further firmly joined with a deep channel
section 47 formed by the deep-channel embossing of pressing in the thickness
direction using a high-temperature pressing member. As shown in FIG. 6A,
the deep channel section 47 is formed in a region surrounding the bulging
section 41, and a region spanning from the front to the rear in the
longitudinal direction of the sanitary napkin 1, onboth sides of the bulging
section 41. Note that in the deep channel section 47, a shallow bottom

section and a deep bottom section whose channel depths differ from each

other are alternately disposed. Due to this sort of deep channel section

47 being formed, when the sanitary napkin 1 is worn, the surface side of
the sanitary napkin 1 is easily bent in a mountain form along the body.
As a result, the sanitary napkin 1 can be closely fit to a groove portion
of the body or the like, so that liquid is unlikely to leak. Also, since
liquid excreted to the bulging section 41 enters the deep-channel section

47, it is possible toprevent liquid from scattering in the surface direction
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of the sanitary napkin 1.
[0071] FIG. 6B is a cross-sectional view of an interspersed section 48. The
interspersed sections 48 are areas where SAP (superabsorbent resin) is
densely gathered, and are formed in an oval shape. The interspersed

sections 48 are disposed further in the front end side and rear end side

than the bulging section 41. Embossing 46 is performed on the portion

corresponding to the outer circumference of the interspersed section 48.
Note that more of the interspersed sections 48 are present in the rear end
section than in the front end section. This is because liquid tends to
move to the rear end side (lower back side) in the case where the user lies
down for sleep.

[0072] While SAP and pulp fiber are mixed in the interspersed section 48,
pulp fibers are densely gathered in a substantially even manner in the
absorbent body material 43 other than the interspersed sections 48, where
SAP is not contained. The weight of pulp fibers in the interspersed section
48 is lower than the weight of pulp fibers in the portion other than the
interspersed sections. This isbecause SAP swells when it absorbs moisture.
If the weight of pulp fibers in the interspersed section 48 is similar to
that in the region other than the interspersed sections, SAP swells when
SAP absorbs moisture and accordingly the interspersed section swells in
the thickness direction. In such a case, part of the absorbent body 4 that
has been substantially flat bulges, and causes the user to feel a bump (an
unpleasant sensation). That is, by setting the weight of pulp fiber in
the interspersed section 48 lower than that in the region other than the
interspersed sections, a space is secured in advance preparing for swelling
of SAP.

[0073] Also, by gathering SAP in some portions (providing interspersed
sections 48) instead of evenly dispersing SAP in the absorbent body material
43, it is possible to prevent a phenomenon (blocking phenomenon) in which
SAP particles collect 1liquid and join together so that moisture is prevented
from scattering in the absorbent body material 43. When the blocking
phenomenon occurs, moisture that has penetrated to the absorbent body
material 43 remains in the skin face side thereof, which may deteriorate
the absorbing ability of the sanitary napkin 1. Then, liquid remains in
the surface sheet 2 or second sheet 3, which makes it impossible to keep
the surface sheet 2 in a dry condition, and as a result, a stuffy sensation
is caused easily.

[0074] Furthermore, in the present embodiment, the bulging section 41 does

not include the interspersed section 48. The reason is as follows. Since
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once SAP has absorbed liquid it is unlikely to release the liquid, it is
necessary for the bulging section 41 that is required to absorb liquid
repeatedly to move liquid forward or backward, without holding liquid. In
such a manner, it becomes possible to effectively use the absorbent body
4 over the entire face thereof.

[0075] The sanitary napkin 1 is folded in three at two folding line positions
at the time of product wrapping. As shown in FIG. 6A, the interspersed
sections 48 are present at portions corresponding to folding line positions
used for folding. Since the interspersed section 48 has a low pulp fiber
content and a low rigidity, the sanitary napkin 1 can be folded easily by

providing the interspersed sections 48 at the folding line positions.

Other Constituent Elements

[0076] The back face sheet 5 is joined to the back face side (side opposite
to the skin face) of the absorbent body 4 with hot-melt adhesive HMA. Also,
on the skin face side of the absorbent body 4, from a position slightly
overlapping both side sections of the absorbent body 4 to the back face
sheet 5, the side sheet 8 is joined with hot-melt adhesive. A round sealing
process is performed in which the outer edge section of the sanitary napkin
1 is hot-melt bonded at a low temperature, so that the second sheet 3 and
the absorbent body 4 are held between the surface sheet 2 and the back face
sheet 5. '

Back Face Sheet 5

v[0077] The back face sheet 5 is a liquid-impermeable sheet member. The back
face sheet 5 is formed from a film sheet constituted of a resin such as
polyethylene, polypropylene, or the like. The back face sheet 5, on the
side of the opposite face of the sanitary napkin 1, is formed sufficiently
wider than the absorbent body 4, and the entire circumference of the outer
edge section thereof is positioned to the outside of the outer edge section
of the absorbent body 4. Adhesive is applied to the back face side of the
back face sheet 5, and the sanitary napkin 1 is attached to the inside of
the undergarment by adhesive interposed between the back face sheet 5 and
the undergarment.

[0078] Also, on both sides in the width direction, wing sections 9 are formed
protruding to the outside in the width direction. When the sanitary napkin
1 is worn, the wing sections 9 are, in a state folded back to the opposite
face side, fixed to the undergarment.

[0079] The back face sheet according to the present embodiment is a
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liquid-impermeable sheet formed from thermoplastic fiber of polyethylene,
polypropylene, or the like, but it is also possible to use a sheet member
in which thin paper, nonwoven fabric, or the like has been layered and that

includes a thermoplastic and liquid-impermeable sheet.

Side Sheet 8

[0080] The side sheets 8 overlap a portion of the surface sheet 2 (more
precisely, both end sections in the width direction of the surface sheet
2), and are provided on the skin face side of the sanitary napkin 1 in both
end sections in the width direction of the sanitary napkin 1. The side
sheets 8 are formed from an appropriate nonwoven fabric, such as an
air-through nonwoven fabric formed with a synthetic resin fiber or a
spun-bonded nonwoven fabric, or a nonwoven fabric made up of

spunbond-meltblown-spunbond layers.

Working Mechanism of the Sanitary Napkin 1

[0081] FIGS. 7A to 7D show how liquid 50 that has been excreted onto the
sanitary napkin 1 is absorbed into the sanitary napkin 1. Note that FIGS.
7A to 7D show a cross-sectional view of the bulging section 41 that does
not contain the interspersed section 48.

[0082] As shown in FIG. 7A, liquid 50 such as menstrual blood is excreted
onto the surface sheet 2 of the sanitarynapkinl. Then, the excreted liquid
50 first enters the concave section 7 between the convex sections 6.
Therefore, scattering of the liquid 50 in the width direction in the surface
sheet 2 can be blocked by the convex sections 6. In this manner, by forming
the surface of the surface sheet 2 in an irregular shape and reducing the
scattering area of the liquid 50 in the surface sheet 2, the contact area
of the surface sheet 2 that is wet with the liquid 50 with the user’s skin
can be reduced. Also, since the surface sheet 2 is visible to the user,
a smaller scattering area of the liquid 50 (menstrual blood) is preferable
from a visual perspective as well.

[0083] In the present embodiment, the average fiber density is adjusted so
as to be higher in the second sheet 3 than in the surface sheet 2, and
therefore a large portion of the liquid 50 in the surface sheet 2 passes
through the surface sheet 2 where resistance due to fibers is small, and
can quickly move to the second sheet 3. Especially, the concave section
7 of the surface sheet 2 has a shorter distance to the second sheet 3 compared
with the convex section 6, and also has a lower fiber density than the convex

section 6. Therefore, the concave section 7 can forward the liquid 50 to
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the second sheet 3 easily.
[0084] Thereafter, the liquid 50 that has reached the surface side of the
second sheet 3 passes through the inside of the low density region 32 of
the second sheet 3 and moves to the absorbent body 4, as shown in FIG. 7B.
Since the low density region 32 of the second sheet 3 penetrates the second
sheet 3 in the thickness direction, the liquid 50 can be quickly forwarded
to the absorbent body 4. For this reason, scattering of the liquid 50 in
the planar direction can be suppressed in the second sheet 3 similarly to
the surface sheet 2. Even liquid having a high viscosity can pass through
the concave section 7 of the surface sheet 2 or the low density region 32
of the second sheet; 3, and move to the absorbent body 4.
[0085] Then, after a large portion of the liquid 50 has moved to the absorbent
body 4, as shown in FIG. 7C, the liquid 50 remaining on the surface sheet
2 is drawn to the inside of the surface sheet 2 due to the capillary force
of the lateral sections 62 (convex section 6) where the fiber density is
high. The liquid remaining in the surface sheet 2 is drawn to the second
sheet 3 (high density region 31) due to the capillary force of the high
density region 31 of the second sheet 3. Furthermore, since the fiber
density in the high density region 31 is higher in the absorbent body 4
side than in the surface sheet 2 side, the drawn liquid 50 can be forwarded
to the absorbent body 4 due to the capillary force. Note that since pulp
fibers are layered in the absorbent body 4, the fiber density is higher
in the absorbent body 4 than in the high density region 31. The liquid
50 remaining in the low density region 32 of the second sheet 3 can also
move to the absorbent body 4 due to the capillary force of the high density
region 31.
[0086] That is, in the sanitary napkin 1 (absorbent article) of the present
embodiment, liquid quickly moves to the absorbent body 4 without scattering
in the planar direction, and liquid is unlikely to remain in the surface
sheet 2 and the second sheet 3. With such a sanitary napkin 1, excreted
liquid reliably moves to the absorbent body 4, and the surface sheet 2 and
the second sheet 3 are dried to a predetermined condition after the liquid
is excreted. Therefore, soiling the skin of the user or giving the user
discomfort (a wet and sticky sensation) can be prevented. In addition,
liquid can be repeatedly excreted.
[0087] In this manner, 1liquid that has moved to the absorbent body 4 scatters
in the planar direction as liquid is repeatedly excreted. Especially, the
surface sheet 2 and the second sheet 3 of the present embodiment have good

liquid forwarding properties (because liquid is unlikely to scatter in the
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planar direction), and a large portion of liquid is absorbed by the bulging
section 41 that contacts an excreting opening of the body. For this reason,
liquid in the bulging section 41 moves forward and backward in the bulging
section 41, and finally, is absorbed by the superabsorbent resin (SAP) of
the interspersed section 48 to be retained there. Since SAP can hold a
large amount of liquid as described above, even if liquid is repeatedly
excreted, there is little possibility for overflowing of liquid.

[0088] Also, once the superabsorbent resin (SAP) has absorbed liquid, the

superabsorbent resin is unlikely to release the liquid. Therefore, liquid

is unlikely to return to the surface sheet 2 side (rewet) in the absorbent
body 4 including SAP. In particular, in the present embodiment, the
absorbent body 4 and the user’s skin are distanced from each other as much
as possible by providing the convex sections 6 in the surface sheet 2, such
that liquid does not return to the surface sheet 2 side. Therefore, it
is possible to provide a sanitary napkin 1 in which returning of liquid
to the surface sheet 2 side is less likely, by providing the superabsorbent
resin SAP in the absorbent body 4.

[0089] Of the absorbent body material 43, while the absorbent fiber 44 (pulp
fiber) absorbs moisture, the superabsorbent resin (SAP) has better
hygroscopic properties. For this reason, until liquid absorbed by the
absorbent body 4 (bulging section 41) reaches the interspersed section 48
including SAP, moisture is absorbed mainly by the interspersed section 48
(SAP) so that a stuffy sensation is unlikely to be caused. 1In particular,
in the present embodiment, the concave section 7 having a low weight (low
fiber density) is provided in the surface sheet 2 such that moisture is
easily absorbed. Therefore it is possible to provide a sanitary napkin
1 (absorbent article) that is unlikely to cause a stuffy sensation, by
providing the interspersed section 48 where SAP is densely gathered in the

absorbent body 4.

Second Embodiment

[0090] In the foregoing embodiment, the second sheet 3 is disposed between
the surface sheet 2 and the absorbent body 4. However, there is no
limitation to this. For example, with an absorbent article such as that
of the second embodiment (not shown), which includes a surface sheet 2 having
an irregular surface in which the concave section has a lower weight than
the convex section, and an absorbent body 4 including an interspersed
section where superabsorbent resin is densely gathered, it is possible to

provide an absorbent article that is unlikely to cause a stuffy sensation
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without disposing the second sheet 3 between the surface sheet 2 and the
absorbent body 4.
[0091] In the case of the absorbent article of the second embodiment, since
it is possible to shorten the distance between the absorbent body 4
(especially SAP) and the concave section 7 of the surface sheet 2 by the
thickness of the second sheet 3 compared with the aforementioned absorbent
article. Therefore, it is possible to absorb a larger amount of moisture.
As a result, the absorbent article of the second embodiment causes less
of a stuffy sensation than the aforementioned absorbent article.
[0092] However, return of the liquid is less likely in the aforementioned
absorbent article, since the aforementioned absorbent article can distance
the absorbent body 4 from the user’s skin by the thickness of the second
sheet 3 further than the absorbent article of the second embodiment.
[0093] Also, as the foregoing embodiment, it is possible to draw liquid
remaining in the surface sheet 2 inside the second sheet 3 so as to forward
the liquid to the absorbent body 4 by providing the second sheet 3.
Accordingly, as a modified example of the second embodiment, it is possible
to propose an absorbent article (not shown) in which the second sheet 3
is provided in the region contacting the excreting opening of body (e.g.,
bulging section 41) only, and the second sheet 3 is not disposed on the
front and rear sides of the absorbent article where the interspersed
sections 48 are disposed. In such an absorbent article, liquid can move
to the absorbent body 4 without the liquid remaining in the surface sheet
2 due to the second sheet 3 in the region where the liquid is excreted,
and in the regions on the front and rear sides of the absorbent article
where the second sheet 3 is not disposed, the distance between moisture
and the absorbent body 4 (SAP) can be shortened. Therefore, causing a stuffy

sensation can be less likely.

Evaluation Test of Absorbent Article
[0094] The aforementioned surface sheet and second sheet (nonwoven fabric)
were actually produced and rewetting properties thereof were evaluated.

First, the method for evaluating the rewetting properties will be described.

Evaluation Method of Rewetting Properties

[0095] Following instruments are used for measurement.
1) Artificial menstrual blood

2) Auto-burette {(Metrohm Corp., model No. 725)

3) Scale

W
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4) Perforated acrylic board (including an opening of 40 mm x 10 mm in the
center; length x width = 200 mm x 100 mm; weight: 125 g)
5) Acrylic board (used to apply the load of weight evenly to the filter
paper; length x width = 100 mm x 70 mm; weight: 45 g)
6) Weight
7) Stopwatch
8) Filter paper (Manufactured by Advantech Toyo, No. 2; length x width =
50 mm x 35 mm)

The artificial menstrual blood is prepared by mixing the followings into
one liter of ion-exchanged water.

(1) glycerin (80 g), (2) carboxymethylcellulose sodium (NaCMC) (8 g), (3)
sodium chloride (NaCl) (10 g), (4) sodium hydrogen carbonate (NaHCO3) (4
g), (5) Pigment: Red No. 102 (8 g), (6) Pigment: Red No. 2 (2 g), and (7)
Pigment: Yellow No. 5 (2 g).

[0096] The evaluation procedure is as follows:

1) The weight of ten sheets of filter paper is measured. --- A
2) The acrylic board is placed on an evaluated object (nonwoven fabric +
absorbent body) such that the center of the opening of the acrylic board
is matched to the center of the evaluated object.
3) The nozzle of the auto-burette is positioned 10 mm above the acrylic
board.
4) Artificial menstrual blood is dripped (rate: 95 ml/min, drip amount:
6 ml) .
5) Upon passage of one minute immediately after the artificial menstrual
blood has drained from the surface of the nonwoven fabric, ten sheets of
filter paper are placed matched to the center of the surface sheet, and
the acrylic board (no opening) and weight‘ are superposed thereon so as to
apply a total load of 50 g/cm®.
6) Upon passage of one minute, the weight and the acrylic board are removed
and the weight of the filter paper is measured. --- B

Based on the measurement results A and B, the rewet rate is calculated.

The rewet rate (%) = ((B-A) x 100) / (drip amount: 6éml)

Evaluation of Nonwoven fabrics

[0097] The production conditions, evaluation results and the like of
nonwoven fabrics (surface sheet, second sheet) actually produced will be
described below. FIG. 8 is a table describing constituent fibers of
nonwoven fabrics used for evaluation. As shown in the table in FIG. 8,

a comparative surface sheet a (a nonwoven fabric produced by the air-through
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productionmethod), a working surface sheet b (a nonwoven fabric 10 produced
by the airflow processing illustrated in FIG. 3A as described above), a
comparative second sheet ¢ (a nonwoven fabric produced by the air-through
production method), and a working second sheet d (the nonwoven fabric 3’
whose production method was illustrated in FIG. 5 as described above) were
produced. Then, the rewet rate of these evaluated objects obtained by
combining these four types of nonwoven fabrics and an absorbent body was
measured.

[0098] It should be noted that the same absorbent body was used in common,
which is produced by wrapping 500 g/m’ of f1uff pulp with a 15 g/m? of tissue
(thin paper), and being subjected to flat pressing (not including SAP) .
The density of the absorbent body is adjusted to 0.09 g/cm’. Then, hinge
pressing is performed so that the nonwoven fabric (the surface sheet and
the second sheet) does not rise from the absorbent body. The hinge is
convex-shaped on the inside, and the narrowest portion thereof is 38 mm
long. While adhesive is applied to the hinge portion, the portion that
absorbs artificial menstrual blood is not subjected to the hinge pressing.
[0099] Also, the air-through production method is a method inwhich a fibrous
web is placed on a breathable net or drum, and is blown with a hot air,
such that the intersections of the constituent fibers undergo heat adhesion,
thereby forming a nonwoven fabric. The air-through nonwoven fabric has
a substantially flat surface, and a substantially uniform fiber density
over the entire region of the nonwoven fabric.

[0100] FIG. 9 shows the construction of evaluated objects (nonwoven fabric
+ absorbent body) and results of measuring the rewet rate. The rewet rate
was measured for the following five types of evaluated objects.

(1) Comparative example 1 = Comparative surface sheet a + Absorbent body
(2) Comparative example 2 = Comparative surface sheet a + Comparative second
sheet c¢ + Absorbent body
(3) Comparative example 3 = Comparative surface sheet a + Working second
sheet d + Absorbent body '
(4) Working example 1 = Working surface sheet b + Absorbent body
(5) Working example 2 = Working surface sheet b + Working second sheet d
+ Absorbent body
[0101] By comparing the rewet rates of the comparative example 1 and the
working example 1, it isunderstood that the rewet rate of the working example
1 is lower than that of the comparative example 1 (-20.1%). That is,
rewetting is less likely in the working surface sheet b (the aforementioned

nonwoven fabric 10 in FIG. 2A) than in the comparative surface sheet a.
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This is because, as indicated by the table in FIG. 8, the working surface
sheet b (convex section) is thicker than the comparative surface sheet a,
so that the absorbent body and the filter paper (skin in actuality) can
be distanced from each other.

[0102] Also, while the comparative surface sheet a has a flat shape, the
working surface sheet b has an irregular shape. Therefore, the working
surface sheet b can achieve a smaller contact area with the filter paper
(skin) than the comparative surface sheet a, and accordingly, it is
understood that the working example 1 has a lower rewet rate than the
comparative example 1. '

[0103] Next, by comparing the rewet rates of the working example 1 and the
working example 2 (or the comparative example 1 and the comparative example
2), it is understood that the rewet rate of the working example 2 is lower
than that of the working example 1 (the rewet rate of the comparative example
2 is lower than that of the comparative example 1) . That is to say, rewetting
is less likely when the second sheet is provided between the surface sheet
and the absorbent body, since the absorbent body and the filter paper (skin
in actuality) can be distanced from each other. However, as described in
the second embodiment, from the viewpoint of preventing a stuffy sensation,
when the second sheet is provided, the absorbent body and skin (moisture)
are distanced from each other, and therefore a stuffy sensation is more
likely to be caused compared with the case where the second sheet is not
provided.

[0104] Furthermore, by comparing the rewet rates of the comparative example
2 and the comparative example 3, it is understood that the rewet rate of
the comparative example 3 is lower than that of the comparative example
2. That is to say, rewetting is less likely in the working second sheet
d (FIG. 4B) in which the high density region and the low density region
penetrate in the thickness direction than in the comparative second sheet
c in which the fiber density is substantially uniform over the entire region
thereof. Inthisevaluationmethod of the rewettingproperties, inaddition
to return of liquid from the absorbent body, the liquid remaining in the
second sheet or the surface sheet also returns to the surface sheet due
to application of pressure (weight), and is absorbed by the filter paper.
In other words, in the working second sheet d, as described above, liquid
can be reliably forwarded to the absorbent body due to the capillary force
of the high density region so that the liquid is unlikely to remain in the
second sheet or the surface sheet. As a result, the rewet rate is reduced.

[0105] Based on this nonwoven fabric evaluation test, it was understood that
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the rewet rate can be reduced by using the nonwoven fabric subjected to
the airflowprocessing (FIG. 3A) as the surface sheet instead of the nonwoven
fabric subjected to the air-through processing, and by disposing the second
sheet between the surface sheet and the absorbent body. Furthermore, the
rewet rate can be further reduced by using the nonwoven fabric in which
the high density region and the lowdensity region penetrate in the thickness

direction as the second sheet.

Third Embodiment (Modified Example of Surface Sheet)

[0106] FIG. 10A shows a surface sheet 51 of a third embodiment. In this
surface sheet 51 (nonwoven fabric), convex sections 6A and 6B adjacent to
each other in the width direction have different heights. With such a
surface sheet 51, the contact area between the user’s skin and the surface
sheet 51 can be reduced without decreasing the number of convex sections.
That is, the surface sheet 51 of the third embodiment can achieve a reduced
contact area between the skin and the surface sheet 51 without significantly
reducing the strength of the surface sheet 51.

[0107] It should be noted that such a surface sheet 51 can be produced by,
for example, changing the areas (air volume) of the spraying openings 16

lined up in the CD direction shown in FIG. 3A.

Fourth Embodiment (Modified Example of Surface Sheet)

[0108] FIG. 10B shows a surface sheet 52 of a fourth embodiment. The concave
section 7 of the surface sheet 52 is provided with an opening section 53.
Liquid that has entered the concave section 7 can be forwarded to the
absorbent body 4 (second sheet 3) more rapidly than in the above-described
surface sheet 2 due to the opening section 53. Also, a large amount of
liquid or liquid having a high viscosity can also smoothly move to the
absorbent body 4 due to the opening section 53.

However, since the opening section 53 is provided in the concave section
7, the strength is reduced compared with the above-described surface sheet
2.

Also, while the opening section 53 shown in FIG. 10B is an opening that
penetrates in the thickness direction, a.depression may be formed in the
concave section 7. In such a case as well, liquid can be rapidly forwarded
to the absorbent body 4.

[0109] Note that the surface sheet 52 including such an opening section 53
can be produced by, for example, disposing a non-breathable plate or the
like on the breathable support member 12 at equal intervals in the MD

5
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direction (not shown). The amount of fibers on the non-breathable plate
is smaller than that in other regions, and therefore all fibers (or most
of fibers) on the plate is blown off to the region that is to become the

convex section by the fluid f. Asaresult, the opening section 53 is formed.

Other Embodiments

(0110] In the surface sheet 2 of the foregoing embodiments, while the convex
sections 6 are formed at equal intervals in the width direction, this is
not a limitation. The convex sections 6 may be formed at different

intervals.

[0111] In the foregoing embodiments, while the nonwoven fabric in which the

high density region 31 and the low density region 32 penetrate in the

thickness direction is used as the second sheet 3, this is not a limitation.

For example, the nonwoven fabric (comparative second sheet c¢) produced by
the air-through production method may be used as the second sheet 3. However,
from the rewetting evaluation test results shown in FIG. 9, it is understood
that rewetting is less likely in the working second sheet d than in the
comparative second sheet c.

[0112] In the absorbent body 4 of the foregoing embodiments, the absorbent

body material 43 of the portion other than the interspersed section 48 does

not contain the superabsorbent resin (SAP). However, this is not a
limitation. The absorbent body material 43 of the portion other than the
interspersed section 48 may contain SAP.

[0113] The above embodiments are for the purpose of elucidating the
understanding of the invention, and are not construed as limiting the

invention in any way. The invention can be modified or improved without

departing from the gist thereof, and any equivalents thereof are of course

included in the scope of the invention.
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CLAIMS

1. An absorbent article comprising:
a liquid-permeable surface sheet;
a liquid-impermeable back face sheet; and
a liquid-retaining absorbent body disposed between the surface sheet
and the back face sheet,
the surface sheet including a concave section and a convex section
so that the surface thereof has an irregular shape, the concave section
having a lower weight per unit area than the convex section,
the absorbent body including an interspersed section where a

superabsorbent resin is densely gathered.

2. An absorbent article according to claim 1,

wherein the absorbent body includes an absorbent fiber, and

a fiber density of the absorbent fiber in the interspersed section is
lower than a fiber density of the absorbent fiber in the absorbent body

other than the interspersed section.

3. An absorbent article according to claim 1 or claim 2,
wherein a content rate of the interspersed section is higher in an end
section in a longitudinal direction of the absorbent body than in a central

section in the longitudinal direction of the absorbent body.

4. An absorbent article according to any of claims 1 to 3,

comprising a liquid-permeable second sheet made up of a nonwoven fabric
disposed between the absorbent body and the surface sheet,

wherein the second sheet includes a high density region having a fiber
density higher than an average fiber density of the nonwoven fabric forming
the second sheet, and a low density region having a fiber density lower
than the average fiber density, the high density region and the low density
region penetrating from the surface sheet side to the absorbent body side

in the thickness direction of the nonwoven fabric.

5. An absorbent article according to any of claims 1 to 4,
wherein the surface sheet is a nonwoven fabric formed by a fiber aggregate
whose surface has an irregular shape as a result of having been sprayed

with a fluid.

177
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ABSTRACT

The absorbent article includes a liquid-permeable surface sheet, a
liquid-impermeable back face sheet, and a liquid-retaining absorbent body
disposed between the surface sheet and the back face sheet. The surface
sheet includes a concave section and a convex section so that the surface
of the surface sheet has an irregular shape, the concave section having
a lower weight per unit area than the convex section. The absorbent body

includes an interspersed section where a superabsorbent resin is densely

gathered.
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